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SUMARIO

Se ha propuesto una redistribucion de planta eampresa PROALIM (Productos
Alimenticios Mufioz) en la linea de refrescos, aaffinalidad de disminuir el tiempo

de produccién y aumentar la productividad.

Se filmaron los procesos productivos de los pramhi bolo largo de 100¢imbolo
corto de 120 crh y beba, registrandolos en diagramas de progesaraterial y de
flujo utilizando simbolos normalizados por la OlDr{anizacion Internacional del
Trabajo), finalmente se represento los transportastividades en los diagramas de
recorrido determinando la distribucion y el readoriempleado en la produccion

actual.

Con los datos registrados se propuso una redistdibutécnica adecuada, para
minimizar los transportes de materia prima, masiay producto terminado
considerados como criticos en un tiempo menortabhgy en una distancia minima,
se determiné la cantidad de movimientos entre pagstegistrandolos en tablas de
doble entradas y triangulares.

De acuerdo a la cantidad de movimientos entre psiegtal espacio fisico disponible

se procedi6 a redistribuir la planta conservanddistribucién Funcional-Lineal.

Una vez ubicado cada puesto de trabajo, se elamol@s diagramas de proceso tipo
material y conociendo el tiempo necesario parazeratada actividad se determino

el tiempo standard propuesto que es inferior aipi@ actual.

Con la implementacion de esta redistribuciéon seementa la produccion, por
consiguiente los beneficios econdmicos se elevarurer25,6% y la inversion

necesaria es de $5871,78 que se recupera en 4,rtweesndo en cuenta que su
utilidad adicional es de $14.690,58 anual.



SUMMARY

A plant redistribution has been proposed at therpnse PROALIM (Productos
Alimenticios Mufioz) in the line of refreshmentsdioninish the production time and

increase productivity.

The productive processes were filmed: long bagdfcin3, short bag of 120cm3 and
drink, recording them in material type process #ow diagrams using symbols
normalized by the OIT (Organizacion Internacionakl dTrabajo), finally

transportation and activities were representeduner diagrams determining the

From the data of technical adequate redistributtas proposed to minimize the raw
material transportation, materials and finisheddpd considered as critical at a time
minor to the actual one and at a minimum distaibe. movement quantity between

posts was determined recording them in double emtdytriangular tables.

According to the movement quantity between post thiedavailable physical space

the plant was redistributed keeping its Functidnakal distribution.

Once each work post was located, material typegaociagrams were elaborated
and knowing the necessary time to carry out eativityc the proposed standard
time which is inferior to the actual one was deteed. With the implementation of
this redistribution, production is increased: tliere the economic benefits increase
by 25,6% and the necessary investment 5871,78 U&IBhwis recovered in 4
months, taking into account the additional yeaereie of 14,690.58USD.



LISTA DE ABREVIACIONES

PROALIM Productos Alimenticios Mufioz.

oIT Organizacion Internacional del Trabajo.
dBA Decibel.

Tp Tiempo tipo.

TR Tiempo Relo;.

FR Factor de ritmo.

TX Tiempo normal.

Suplementos de trabajo

P Precio unitario
CF Costos Fijos.

CVv Costos Variables.
BL Bolo Largo.

BC Bolo Corto.
MAQ. Maquina

uT Utilidad Neta.

PRC Periodo de recuperacion del capital.



CAPITULO |

1. GENERALIDADES

1.1.Antecedentes

En vista de la gran demanda en los diferentes ptodalimenticios como son
refrescos, yogurt, naranjadas, agua purificada, att joven decide servir a la
provincia de Chimborazo, por medio de la elaboracié los mismos, desarrollando

nuevas tecnologias para mejorar la calidad dedadas personas y del buen vivir.

Con esta base ética, la empresa PROALIM “Produstoeenticios Mufioz”,
creada en 1997 en la ciudad de Riobamba, que coemtdb trabajadores operativos
y administrativos, ha expandido a traveés del tiesypgama productiva que consiste
en las lineas de Refrescos, Jugos y derivadosdsijdees mismas que han logrado

impacto en el mercado debido a su Marketing y adlid

Sin embargo de lo expuesto, la Empresa PROALIM realiza la actividad
empresarial con un proceso productivo técnicamefdaborado, sino aplican su
propio ingenio, lo que determina que no cuentewoastudio acorde al proceso, con
una estructura administrativa eficiente, y no omtéria produccién y productividad;
que hagan posible mantenerse en el mercado com fégitte a la competencia y
demanda, por lo antes mencionado, la empresa &n \a necesidad de realizar
dicho estudio para conseguir una adecuada disibibude la planta en la linea de
Refrescos, buscando mejorar las condiciones dajtrale todos los que conforman
su actividad productiva.



1.2. Justificacion

La presente investigacion comprende la linea deeBeds, en la que se
realizara el analisis y estudio del proceso pradoan las condiciones actuales de la
planta, con el resultado de la misma, se dara top@upsta técnica que haga posible
la optimizacion de la produccion y mejore la prddidad; que genere mayor
eficiencia y eficacia orientados a lograr sustehtitnl empresarial en el mercado,
con éxito frente a la competencia y demanda, lanaigue se lograra a través de una
reorganizacion del trabajo, redistribucion ergordande los puestos y de la planta de
produccion. Ademas se hara un estudio economicopa@tivo en el afan de

determinar la inversion mas eficiente.



1.2.0Objetivos

1.3.1. Objetivo general

» Realizar la Redistribucion de la Planta de ProduccPROALIM
(Productos alimenticios Mufoz” de la ciudad de Rimba en la linea de

Refrescos

1.3.2. Objetivos especificos

» Realizar un estudio de la situacion actual de laresa respecto de la
distribucion en la produccion de refrescos.

» Proponer la reorganizacion del trabajo y distribncde planta en la
empresa PROALIM para la produccion en el areaftescos.

» Realizar un analisis econémico comparativo entsatlacion actual y la

propuesta.



CAPITULO Il

2. MARCO TEORICO

2.1. Organizacion del trabajd

La organizacién del trabajo se define como el auojule objetivos, normas y

procedimientos, bajo los cuales se desarrollacalgso de trabajo.

2.1.1. Caracteristicas de la empresa:

» Dimension de la empresa.

A\

Imagen social de la empresa.

» Ubicacién de la empresa: Si el centro de trabajd esuy alejado del
domicilio social se crean problemas debido a I faéé tiempo para el ocio.

» Disefio del centro de trabajo: El disefio hay queta@adteniendo en cuenta el

espacio disponible para cada trabajador, la distidm del mismo y el

equipamiento.

En el disefio no deben existir puestos de trabajadns que creen claustrofobia
y miedo, ni excesivamente abiertos que creen imskgl) las situaciones de trabajo

deben permitir la facil comunicacion de las demaridbhorales.
2.1.2. Caracteristicas del puesto de trabajo:
» Autonomia la autonomia plena en el desarrollo de un pudsttrabajo es

casi imposible, pero si es posible una autononigéiva que consista en una

definicion de objetivos, y eleccion de los medios.

"http://74.125.47.132/search?q=cache:MZHCJ_1qaTUJ:www.gestiopolis1.com/recursos8/Docs/ger/
produccion-y-sistemas-de-
produccion.htm+sistemas+de+produccion+en+serie&cd=6&hl=es&ct=clnk&gl=ec



>

2.1.3.

>
>
>

Monotonia: los procesos industriales de caracter continud tvabajo en
cadena, reunen dos caracteristicas: monotonia egtitrejolad y, eso tiene
desventajas produciendo fatiga fisica o mentagtisimccion, depresion ante

la falta de expectativas.

Cualificacién y nivel de formaciénambos determinan la naturaleza del

trabajo. Cuando se produce una adecuacion entgerexas del puesto, la
formacion y la cualificacion el trabajador desdaer@lu personalidad entonces,

la satisfaccion es plena.

Responsabilidaces una de las variables mas importantes en fecaaldon de

los puestos de trabajo, lo que supone un elementatisfaccion que incide

favorablemente en la salud fisica y mental.

Estructura de la organizacion:

Asignacién de tareas y participacion de la tomdeadtzsiones.
Estilos de mando.
Comunicacion en el trabajo: la relacion con elaedtl grupo de trabajo

influye en gran medida en la estabilidad del irdlia.

2.1.4 Factores de riesgo psicosociales

El conjunto de exigencias y caracteristicas délajay su organizacion que,

al coincidir con las capacidades, necesidades gatafivas del trabajador inciden en

la salud; produciéndose un desequilibrio en él, oyn@ consecuencia esta la

imposibilidad de responder adecuadamente a sugachines, al ver frenada sus

aspiraciones y expectativas. Los factores psicakxcicapaces de incidir en la vida

laboral, se pueden clasificar atendiendo a distinéaiables.



Tabla 2.1.4: Factores Psicosociales.
FACTORES PSICOSOCIALES

Dimensién de la empresa

Imagen social.

Afectan a la empresa | Ubicacion y emplazamiento.
Disefio del centro de trabajo.
Actividad.

Autonomia.

Monotonia.
Afectan al puesto de _ )
) Ritmos de trabajo.
trabajo o 5
Cualificacion y nivel de formacion.

Responsabilidad

Asignacion de tareas y
... | participacion.

Afectan a la organizacion ,
Estilo de mando.

Comunicacion.

, Jornadas de trabajo y descansos.
Afectan al tiempo de _ _ _
) Horarios de trabajo, trabajo a turnps
trabajo _
y trabajos nocturnos.

La personalidad.
La edad.

Afectan a la persona y
La formacion.

Otros factores psicosociales.

FuenteBACA, U. Introduccién a la Ingenieria Industrial.

2.2. Diagramas de métodos de trabajo

2.2.1. Diagrama de procesos

Un diagrama de proceso muestra la secuencia ciginaldde todas las
operaciones en taller o en maquinas; las inspeesjomargenes de tiempo y
materiales a utilizar en un proceso de fabricaci@dministrativo, desde la llegada
de la materia prima hasta el empaque o arreglodelgroducto terminado.

2 BACA, U. Introduccién a la Ingenieria Industrial. México: Patria, 2007. pp. 214, 215



Para hacer constar en un grafico todo lo referantm trabajo u operacién
resulta mucho mas facil emplear una serie de sivshahiformes, en este caso se
presentan los propuestos por la Asociacion de lege Mecanicos de Estados
Unidos, que sirven para representar todos los tifgsctividades o sucesos que

probablemente se den en cualquier fabrica u oficina

2.2.2. Simbolos estandares para diagramas de prooe$

Operaclones. Fases del proceso, método o procadimiano

Ingpeccion y medician. Representa el hecho de verificar la naturalez
calidad y eantidad de leg irsumes y preducta

Oparacien & inspeccion. Indica la verilicacion o supervision duranle
las fasas del pracaso, malodo o procadimiania da sus comparanias,

Transpariecion. Indica &l movimienio de personas, matenial o equipo.

Demcra. Indica retraso en e desamcle def proceso, mélodo o
precedimien.

Dectzidn. Represanta el hecho de efechuar una seleceiin o desidin una
altemative especifica de socidn

Enirada de bienes. Producios o material que ingresan al procaso.

Hearenamentn, lepdzin v o resguardn de infareacdn o peoducing

>I<IO08000

Figura 1: Simbolos estdndares para diagramas de proceso lseQliT .

2.2.3. Diagrama de flujo del proceso

Se aplica sobre todo a un componente de un ensandidéema para lograr la
mayor economia en la fabricacion, o en los procieditns aplicables a un
componente 0 a una sucesion de trabajos en partidiste diagrama de flujo es
especialmente util para poner de manifiesto cosiosltos como distancias
recorridas, retrasos y almacenamientos tempondtesyvez expuestos estos periodos

no productivos, el analista puede proceder a saorar@jento.

3 BACA, U. Introduccién a la Ingenieria Industrial. México: Patria, 2007. pp. 214, 215



En él se utilizan otros simbolos ademas de los pragion e inspeccion
empleados en el diagrama de operaciones. Ademidsgyidérar las operaciones y las
inspecciones, el diagrama de flujo de proceso maéstlos los traslados y retrasos

de almacenamiento con los que tropieza un art&Emuku recorrido por la planta.
2.2.4. Diagrama de recorridd*

El diagrama de recorrido de actividades se efestbae un plano donde se
sitlan las maquinas a escala. En €l se traza nea tjue indique la secuencia que
seguira el producto. Este diagrama se complememtalcanterior y permite lograr

una mejor distribucién en planta al ahorrar dis&sg, por tanto, tiempo.

Es evidente que el diagrama de recorrido es un leongmto valioso del
diagrama de curso de proceso, pues en él puedmsearl recorrido inverso y
encontrar las areas de posible congestionamientcadsito, y facilita asi el poder

lograr una mejor distribucién en la planta.

2.2.5. Distribuciones parciales

Es un registro de todas las actividades que capetit una Planta y la
relacion existente entre ella. Ademas, indica eddgr de importancia de su
proximidad y las razones de esta.

Una vez recopilada la informacion necesaria y aadf, se procede a elegir
en funcion del tipo de fabricacion el tipo de disicion mas adecuada.

Se describe la secuencia a seguir cuando en laesme realiza varios
productos, siguiendo para este fin los siguientesgulimientos:

1. Determinar qué productos elaborados por la empsssa los mas
importantes, los que tienen mas demanda y por guiesite representan
mayor volumen de produccion.

2. Numerar las areas y maquinaria de toda la planta

4 NIEBEL, B. Ingenieria Industrial: métodos, estdndares y disefio del trabajo. 12ava. ed. México:

McGraw — Hill, 2009. pp. 35,36



NUMERO MAQUINARIA O PUESTO DE TRABAJO

Area de Laboratorio

Area de almacenaje principal 1

Area de almacenaje principal 2

Area temporal 1

g B~ W N|

Area de materia prima

Figura 2: Registro de maquina o puesto de trabajo

3. Formar un cuadrado de doble entrada, en el queeberd ubicar el
namero correspondiente a cada area de trabajoantente elaborada,
tanto en la primera fila como en la primera colupgantando las veces
gue cada material se dirige de un area hacia otaoyandola en el
casillero correspondiente, se elabora para cadhupto por separado.
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Figura 3: Tabla de doble entrada.

4. Con los datos obtenidos se forma las tablas trlangs para cada
producto, con la suma de los movimientos en losséosidos, entre cada
dos puestos de trabajo.

Figura 4: Triangulo de resumen



5. Formar una nueva tabla triangular con la suma de nh@vimientos
ponderados con porcentajes sefialados, entre cgalada trabajo, en la
fabricacion de los producto, los valores obtenidas las tablas
triangulares de cada producto se multiplican pgocetentaje que cada
uno representa en la empresa; de la suma se t@wsaredultados y se
ubican en la tabla triangular, si estos tienenrdalgs 0.5 o mas se asume
el valor inmediato superior.

6. Realizar una tabla de resumen ordenando de mayenar el numero de
movimientos.

RELACIONES MOVIMIENTOS PORCENTAJE (%)
1-7 2 17%
1-6 1 8.3%
1-14 1 8.3%
2-3 1 8.3%
3-4 1 8.3%
4-5 1 8.3%
4-9 1 8.3%
5-6 1 8.3%
6-8 1 8.3%
6-9 1 8.3%
6-14 1 8.3%

10-11 0 0%
11-12 0 0%
12-13 0 0%
13-14 0 0%
16-17 0 0%
1-15 0 0%
TOTAL 12 100%

Figura 5: Relacién de movimientos

7. Iniciar el planteamiento de la distribucién de lpgestos de trabajo
empleando hexagonos que representan cada uno plgdst®s de trabajo.
Se debe procurar dejar en contacto los hexagonesrepresenten los
puestos de trabajo que tengan los mayores moviosietd relacion entre
ellos, hacer varias combinaciones, escoger la mejor

Figura 6: Diagrama de proximidad



2.2.5.1 Diagrama de proximidad chitefol®

Las formas de las plantas pueden recordarse ceonceblo CHITEFOL,
cada letra de este vocablo representa una fornta glanta. En forma de C, de H,
de | (una nave recta), de F, de E, de T, de Oangailar) y de L.

2.3. Disefio de la planta.

La constante e innovadora mecanizacion del trab@gocambios de ritmo, de
produccion, los horarios, las tecnologias, aptéyskrsonales, etc., generan una serie
de condiciones que pueden afectar a la salud,asoddnominadas, condiciones de
trabajo, a las que podemos definir como, el coojudg variables que definen la
realizacion de una tarea en un entorno determindadsalud del trabajador en

funcién de tres variables: fisica, psicoldgica giab

\ CONDICIONES DE TRABAJO \

Ambiente ‘ ‘ Tarea ‘ ‘ Organizacion
Termorregulacion Posturas Estilo de mando
lluminacién Esfuerzos Tiempo
Espacio Manipulaciones Ritmo
Ruido Contaminantes Salario

Figura 7. Condiciones de trabajo

2.3.1. Ambiente fisico de trabajo:Son los factores que influyen en el ambiente
natural del trabajo, y que aparecen de la misnmadar modificada por el proceso de

produccion, que puede repercutir negativamenta salud.

Ruido: Las personas sometidas a altos niveles de rumi@sade sufrir pérdidas de su
capacidad auditiva, pueden llegar a sufrir sordprayocan fatiga nerviosa que
origina una disminucion de la eficiencia humanatdan el trabajo intelectual como

en el manual.

>MUNIER. Técnica Moderna para el Planteamiento y Control de Produccidn. Argentina: Piramide,
1973



La legislacion recomienda tener presentes, lososumbntinuos de mas de 90
dBA como posibles causantes de “enfermedad prafabiy los ruidos de impacto o
ruidos instantaneos de mas de 130 dBA como cau$acdelentes auditivos”; para

los que es obligatorio adoptar medidas preventieaipo de:

TABLA 2.3.1.: Niveles de ruido y actuaciones a realizar

NIVELES ACTUACIONES A REALIZAR

Inferior a 80 dBA | —No es necesario realizar actuaciones.

De 80 a 85 dBA | — Formacion e informacion a los trabajadores.

— Evaluacién y control médico.

— Evaluacién de los riesgos cada 3 afios.

— Suministrar protectores auditivos a los trabajesigue lo

soliciten.

De 85a 90 dBA | — Formacion e informacion a losdjatiores.
— Evaluacién de exposicion a riesgos anual.
— Suministrar protectores auditivos a todo el peato

— Control médico cada 3 afnos.

De 90 a 130 dBA,| — Formacion e informacion a labéjadores.

— Evaluacién anual de exposicion a riesgos.

— Uso obligatorio de protectores auditivos.

— Senalizacion obligatoria de lugares con may@yae

— Control médico anual.

Fuente: MUNIER. Técnica Moderna para el Planteamiento y Control de Produccidn.

2.3.2. Condiciones de trabajo:Son las condiciones fisicas ambientales de

temperatura, humedad y ventilacién en las que d@semos nuestro trabajo.

Todo tipo de trabajo fisico genera calor en el poepor ello, el hombre
posee un sistema de autorregulacion, con el finmd@atener una determinada
temperatura constante en torno a los 37°C.

El confort térmico depende del calor producido @locuerpo y de los intercambios

con el medio ambiente y, viene determinado porseni@ de variables como:



» Temperatura del ambiente.
> Humedad del ambiente.
» Actividad fisica.

» Clase de vestido.

2.3.3. lluminacién La iluminacién es un factor que condiciona la adidle vida, y
determina las condiciones de trabajo en que sardéada actividad laboral, y sin

embargo, a menudo no se le da la importancia quoe.ti

Para conseguir una iluminacion correcta se debaprten cuenta algunos
requisitos, el objetivo principal que se debe aeares que la cantidad de energia
luminosa que llegue al plano de trabajo, sea l&wata para la consecucion del

mismo.

Las tareason las diferentes actividades que conforman yatif@an un puesto

de trabajo.

2.3.4. Carga de trabajo:Se puede definir la carga de trabajo como el coojde
obligaciones psicofisicas, a los que se ve someadidoabajador a lo largo de su

jornada laboral.

La consecuencia de una excesiva carga de trabaja fdiga, que puede
definirse como la disminucion de la capacidad disjcmental de un trabajador,

después de haber realizado una actividad durampeniomdo de tiempo.

2.3.5. Manipulaciéon manual de cargas: EI manipular una carga sin seguir los

pasos correctamente, puede traer consecuencigmde t

» Fatiga fisica y mental.
» Lesiones: Cortes, heridas, fracturas, hernias mades, lesiones
musculares.

» Alcance: Lesiones no mortales pero de largo dunacié



2.4. Tiempos de trabajbé

El procedimiento técnico empleado para calculatityapos de trabajo consiste
en determinar el denominadtiempo tipo o tiempo estandargntendiendo como
tal, el tiempo que necesita un trabajador cuatificpara ejecutar la tarea a medir,
segun un método definido. Este tiempo tipo, (Tpnprende no soélo el necesario
para ejecutar la tarea a un ritmo normal, sino @seras interrupciones de trabajo
gue precisa el operario para recuperarse de @afgtie le proporciona su actuaciéon

y para sus necesidades personales.

2.4.1. El tiempo reloj. (TR)

Es el tiempo que el operario estad trabajando erjdaucion de la tarea
encomendada, y que se mide con el reloj. (No setandos paros realizados por el
productor, tanto para atender sus necesidadesnaéEsacomo para descansar de la
fatiga producida por el propio trabajo).

2.4.2. El factor de ritmo (FR).

Este nuevo concepto sirve para corregir las difgas producidas al medir el
TR, motivadas por existir operarios rapidos, noasal lentos, en la ejecucion de la
misma tarea. El coeficiente corrector, FR, quedeutado al comparar el ritmo de
trabajo desarrollado por el productor que reabiztatea, con el que desarrollaria un

operario capacitado normal, y conocedor de dicleata

2.4.3. El tiempo normal (TX).

Es el TR que un operario capacitado, conocedatralehjo y desarrollandolo a
un ritmo «normal», emplearia en la ejecucion darea objeto del estudio.
Su valor se determina al multiplicar TR por FR:
ENTR x FR = Cte. (1)

6BACA, U. Introduccion a la Ingenieria Industrial. México: Patria, 2007. pp. 224, 225, 226



y debe ser constante, por ser independiente d&b ke trabajo que se ha empleado

en su ejecucion.

2.4.4. Suplementos de trabajo (K).

Como el operario no puede estar trabajando todemepo en el taller, al 100%
de su capacidad fisica, es preciso que realicenatgypausas que le permitan
recuperarse de la fatiga producida por el propabdjo y para atender sus
necesidades personales. Estos periodos de inadjwdlculados segin un K% del
TN se valoran segun las caracteristicas propiasraledjador y de las dificultades
que presenta la ejecucion de la tarea. En la exBliesos periodos de inactividad se
producen cuando el operario lo desea.

SuplementoBN x K=TR x FR x K

2.4.5. Tiempo tipo (Tp)

Segun la definicibn anteriormente establecidaieehppo tipo est4 formado por
dos sumandos: el tiempo normal y los suplementesie€ir, es el tiempo necesario
para que un trabajador capacitado y conocedor thrda, la realice a ritmo normal
mas los suplementos de interrupcion necesarioa,pae el citado operario descanse
de la fatiga producida por el propio trabajo y pueatender sus necesidades
personales.

El cronometraje es el procedimiento mas utilizado las industrias para
calcular los tiempos tipo de las diversas tareasdederminacion se realiza segun la
conocida expresion:

Tp = TR x FR x¥XK) (3)
TN = ®¥FR 4

Debido a que el cronometraje realizado con leatordinua a través de video
incluye los tiempos suplementos; el tiempo stapdato tanto sera el tiempo tipo.



2.5. Distribucién de plantd

Por distribucion en planta se entiende: “La ord&madisica de los elementos
industriales. Esta ordenacion, ya practicada oreyegto, incluye, tanto los espacios
necesarios para el movimiento de materiales, aln@ewEnto, trabajadores
indirectos y todas las otras actividades o sersj@si como el equipo de trabajo y el

personal de taller.

2.5.1. Objetivo de la distribucion en planta.

El objetivo primordial que persigue la distribucién planta es hallar una
ordenaciéon de las areas de trabajo y del equip®,sqa la mas econdmica para el
trabajo, al mismo tiempo que la mas segura y satisfia para los empleados.
Ademas para ésta se tienen los siguientes objetivos

Reduccion del riesgo para la salud y aumento dedaridad de los trabajadores

Los objetivos de la distribucion en planta son:

» Integrar todos los factores productivos para loguantilizacion efectiva,
en las mejores condiciones de productividad y coste

> Versatilidad y flexibilidad del sistema ante posgtambios, ampliaciones
0 mejoras.

> Establecer areas bien definidas de trabajo, pater@ondicionarlas
adecuadamente, mejorar las condiciones de traldaliar la
coordinacion.

» Conseguir una ordenacion légica apropiada ddugssfde trabajo.

» Minimizar el nUmero de recorridos, las distancidasyesperas, tanto de
los materiales como de los operarios.

» Seguridad en el trabajo, bienestar y satisfacc#hpersonal.

’ VELASCO, J. Organizacién de la Produccién: distribucién en planta y mejora de los métodos y los

tiempos teoria y practica. Madrid: Piramide, 2007. pp. 264,265.



La distribucion en planta tiene dos intereses slaige son:

Interés Econdmico con el que persigue aumentar la produccion, iedhs costos,
satisfacer al cliente mejorando el servicio y mesjoel funcionamiento de las

empresas.

Interés Social Con el que persigue darle seguridad al trabajgdeatisfacer al

cliente.

2.5.2. Tipos de distribuciéon en planta’

Distribucion por posicion fija.

Inmoviliza el producto en un lugar y, en consecigrias maquinas y operarios se
tienen que trasladar a ese sitio, a medida que rsma@sarios para llevar a cabo los
pasos apropiados en el proceso de transformaagdajuSta por tanto a la produccion
por proyecto ya analizada. Los costes del prodottenido son elevados y la

calidad puede variar de unos productos a otros. eBibargo, la caracteristica
esencial de esta distribucién es su enorme fléd#ull pues practicamente cada
proyecto o producto es distinto al anterior. Loguipos suelen ser muy

convencionales, incluso aunque se emplee una ne&gquiconcreto no suele ser muy

especializada, por lo que no ha de ser muy cuadific

Figura 8: Distribucién por posicion fija.

8 VELASCO, J. Organizacion de la Produccioén: distribucion en planta y mejora de los métodos y los

tiempos teoria y practica. Madrid: Piramide, 2007. pp. 265, 266.



Distribucién funcional o por proceso.

En ladistribucidon funcional los factores de distribucion se agrupan de acuakdo
tipo de funcidbn que desempefian. Su configuracion cagesponde con la
configuracién por talleres, agrupando en unidademdgéneas a las personas y

equipos que desarrollan una misma funcion o aetilid

T T
| |
: Taller de montaje : Taller de pintura
al | |
rmacenes I El l:l I:l I & & A
! OO ! D
__________ 1 N __ I__ —
| |
: Taller de soldadura :
. | | .
Recepcian 1 1 Expediciones
I 000 .
I OO I

Figura 9: Distribucion funcional o por proceso.

La decision fundamental consiste en la colocac@érod diferentes talleres dentro
del espacio disponible, tratando de disminuir iagadcias recorridas por los lotes y
los costes de manejo de los materiales. Los precgse adopten esta distribucion
suelen tener una menor eficiencia en cuanto at¢gosalidad de los productos que la
distribucion anteriormente analizada. Sin embalgd]exibilidad del proceso es

considerablemente superior.

Distribucién por producto o en serie?

Los componentes se ordenan de acuerdo con lassqiapgresivas a traves de las
cuales avanza la fabricacién, con objeto de queelauencia especializada del
proceso de transformacién da, como resultado 8hproducto requerido. Se ajusta a
los tipos de proceso en linea y continlio que ya@emos. Las distintas actividades
estan proximas entre si, y la distancia que tieme pcorrer el material para

completar la secuencia total de produccion es gegqueor o que se minimiza el

transporte interno. Esta situacion puede adoptiinths formas (en linea, en L, en
U, en S, etc.) en funcién de la colocacion de istsndas actividades.

o VELASCO, J. Organizacién de la Produccién: distribucién en planta y mejora de los métodos y los

tiempos teoria y practica. Madrid: Piramide, 2007. pp. 265, 266.



2.6. Costos®

2.6.1. Concepto general de costos.

El costo se define como el valor sacrificado patquair bienes o servicios
mediante la reduccidén de activos o al incurrir esiyos en el momento en que se
obtienen los beneficios.

Entre los objetivos y funciones de la determinadi@ncostos, se encuentran los

siguientes:

» Controlar los gastos de gestion de cada centrespmnsabilidad, y por tanto,
el costo unitario del mismo.

» Presupuestar el costo de la gestion econdmicaafutuediante la proyeccion
de valores historicos.

» Mantener actualizadas las previsiones y presupsiestiando la frecuencia
de variaciéon de los precios de los insumos es éeva

» Servir de base para fijar precios de venta y patab&ecer politicas de
comercializacion.

» Facilitar la toma de decisiones y controlar laieficia de las operaciones.

Los costos varian de acuerdo con los cambios eal@inen de produccion, este se

enmarca en casi todos los aspectos del costeo pl@duncto, estos se clasifican en:

« COSTOS VARIABLES: Son aquellos en los que el cdstal cambia en
proporcion directa a los cambios en el volumertaato que el costo unitario
permanece constante.

» COSTOS FIJOS: Son aquellos en los que el costotdijal permanece
constante mientras que el costo fijo unitario vada la produccion.

« COSTOS MIXTOS: Estos tienen la caracteristica defiges y variables,

existen dos tipos:

10 MOLINA, A. Contabilidad de Costos: teoria y ejercicios. Quito: Impretec, 1997. pp. 8, 17, 319



Semivariables La parte fija del costo semivariable represermiacargo minimo,
siendo la parte variable la que adquiere un mawso pdentro del costeo del

producto.

Escalonados:La parte de los costos escalonados cambia a miésreniveles de
produccion puesto que estos son adquiridos entalidtd por el volumen.

De la relacion entre el costo y el volumen de peodin se puede decir que:

1. Los costos variables cambian en proporcién almnen.

2. Los costos variables por unidad permanecen aatest cuando se modifica el
volumen.

3. Los costos fijos totales permanecen constanisdo se varia el volumen.

4. Los costos fijos por unidad aumentan cuandokinven disminuye y vice - versa.

La informacion acerca de los diversos tipos de ososy sus patrones de

comportamiento es vital para la toma de decisidiedss administradores.



2.6.2. Elementos del costat

Los tres elementos del costo de fabricacién son:

1) Materias primas
2) Mano de obra directa
3) Carga fabril

2.6.3. Materia prima o materiales.

Los materiales que realmente forman parte del mtodierminado se conocen
con el nombre de materias primas o materiales ipafes. Los que no se convierten
fisicamente en parte del producto o tienen impordarsecundaria se llaman

materiales o materiales auxiliares.

Para mantener una inversion en existencias debkit@mequilibrada, se
requiere una labor de planeacion y control. Unritaeo excesivo ocasiona mayores
costos incluyendo pérdidas debidas a deterioropaces de almacenamiento
adicional y el costo de oportunidad del capital.dsgasez de existencias produce
interrupciones en la produccion, excesivos cos®mreeparacion de maquinas y

elevados costos de procesamiento de facturas giqgeedi

2.6.4. Mano de obra.

La mano de obra de produccion se utiliza paraexinyas materias primas en
productos terminados. La mano de obra es un sergic¢ no puede almacenarse y
no se convierte, en forma demostrable, en partprdducto terminado.

1 MOLINA, A. Contabilidad de Costos: teoria y ejercicios. Quito: Impretec, 1997. pp. 8, 17, 319



2.6.5. Carga fabril.

Las cargas fabriles son todos los costos de poa@tucexcepto los de materia

prima y mano de obra directa.

La materia prima y la mano de obra directa daneorig desembolsos, los
cuales forman parte de las cargas fabriles. Lagseamnsupone costos de manipuleo,
inspeccion, conservacion, seguros. La segundaaohlibabilitar servicios sociales,

oficinas de personal, oficinas de estudios de teanetc.

2.7. Clasificacion de los costos indirectos de fabacion.
Los costos indirectos de fabricacion pueden subisg segun el objeto de

gasto en tres categorias:

> materiales indirectos

Y

mano de obra indirecta

» costos indirectos generales de fabricacion.

Ademas de los materiales indirectos y la mano dea daidirecta, las cargas
fabriles incluyen el costo de la adquisicion y neaithiento de las instalaciones para
la produccion y varios otros costos de fabrica. oBodbs costos indirectos de

fabricacion son directos con respecto a la falwipanta.

La clasificacidbn de los costos segun el departamnepte tiene el control

principal sobre su incurrencia es util para el mdradministrativo de las operaciones

Los costos clasificados como directos o indirects respecto al producto o al
departamento son utiles para determinar la reidabilde las lineas de producto o la

contribucién de un departamento a las utilidadda @éenpresa.



2.8. Punto de Equilibrio.™

Es el punto donde se cruzan la linea de ingresalesacon la de costos totales.

En este punto la linea de ingresos totales coltalimea de costos operativos

totales y a ese volumen la empresa alcanza su dargquilibrio.

Es una técnica utilizada para estudiar la relagiémexiste entre los costos fijos,
los costos variables, el volumen de ventas vy lifidades.

Este modelo determina el momento en el cual lasagecubriran los costos,
pero también muestra la magnitud de las utilidadpérdidas de la empresa cuando

las ventas exceden o estan por debajo de ese punto.

El punto de equilibrio es el nivel de produccidmgntas en el cual la empresa
equilibra el valor de la produccion con los gastesesarios para realizarla; es decir,
en el punto de equilibrio los costos totales soraligs a los ingresos totales. En otros
términos es el punto donde la empresa ni pierdgamna dinero. Las utilidades solo
empiezan a percibirse cuando los ingresos por sesuperan el nivel de ese punto

de equilibrio.

Los Costos fijos, son aquellos en los que incure émpresa
independientemente del nivel de actividad, o detlnile produccion. Como ejemplo
se tiene, el costo de renta de local, de luz, delimstrador, de la mano de obra

permanente, etc.

Los Costos variables son aquellos que varian pcap@lmente al volumen de
ventas, es decir varian en funcién del nivel delpcoion. Si la produccidon aumenta
estos costos aumentan, por el contrario, si disyeiia produccion estos costos se
reducen también. Como ejemplo se pueden citar:ostocde materia prima,

combustible, mano de obra eventual, medicamentms, e
Punto de equilibrio en funcién del volumen de picmiéon:

_CF
PE=P-Cw (3)

12 MOLINA, A. Contabilidad de Costos: teoria y ejercicios. Quito: Impretec, 1997. pp. 8, 17, 319



En donde:
P = Precio unitario
CF = Costo fijo

Cvu = Costo variable unitario

Costo variable unitario es igual al costo va@gadividido para las unidades
producidas durante el afio de analisis
Cv

Cvu=—
n-(4)

2.9. Productividad

La productividad empresarial es un método evaloagive se refiere a que una
empresa logra resultados mas eficiente a un mesto,acon el fin de incrementar la
satisfaccion de los clientes vy la rentabilidada@mayor sea la productividad de una
empresa, mas util sera para la comunidad gractaseaésta se expande y genera

empleo e impuestos.

Para que se mejore la productividad en una orgeidizaxisten tres elementos

basicos:

1. Equipos y materiales: Hardware
2. Procedimientos y métodos: Software

3. Elrecurso humano: Humanware

Para mejorar el hardware se requiere de altas sdendsero para invertir. Para
mejorar el software se requiere de personas idopeasocimientos, por lo que es
pertinente mejorar el humanware por medio de bugrosesos de seleccion,
capacitacion permanente y remuneracion adecuadayportante es seleccionar y
mantener el mejor capital humano posible dentria @enpresa para que no se afecte

el software.



CAPITULO Il

3. ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL DE LA PLANTA DE
PRODUCCION.

3.1. Resefa histérica de la empresa

Un joven muy emprendedor, formado profesionalmentéa ESPOCH, decidio
abrirse campo en la industria, y al no tener losungs necesarios empezo a
desarrollar su idea artesanalmente, produciendo laojo de agua en casa de sus
padres, en las calles Loja 32-30 y Chimborazo bbae no mucho tiempo logro
tener mas recursos lo que le permitio adquirir nregia usada. La necesidad de
expandir su microempresa le llevé a adquirir unetes en el barrio Los Laureles
ubicado en la Circunvalacion y Tucuman esquinaoset#l parque industrial de
Riobamba, donde inici6 sus actividades de prodacgiéomercializacion en el afio
de 1997. Luego construy6 dos galpones, produciendcesto yogurt, colas y otros
productos. La demanda satisfactoria que obtuvoetogrogurt, hizo que adquiriera
mas maquinaria y la contratacion de nuevo personasucediendo o mismo con el
segundo producto, debido a la gran competenciadatas fueron muy bajas y por

ende se dejo de producir.

Tomando en cuenta el andlisis de mercado y a ompleja produccion de los
bolos de distintos sabores, decidid hacer realidgoduccién de los mismos, y al
igual que el yogurt, empez6 de una forma artesastatieniendo una demanda
satisfactoria, lo cual lo llevé a adquirir maquiaagxclusivamente para el enfundado
de los bolos, mejorando con esto dicha produc@dimcluyendo la produccion de

bebas.

No sintiendose satisfecho con esto, decidio procharianjada, ya que por esas
fechas estaba en auge, ademas se facilitdé su grody@ que su enfundado también
se podia realizar en la maquina donde se enfundabdolos, esto fue significativo
en la empresa para bien, considerando esto, tomeclaiéon de producirlo también



en frasco, ya que en esa temporada la publicidadigva de la competencia hacia

énfasis en el producto envasado.

Los productos como: bolos, naranjadas y bebasntiena materia prima en
comun que es el agua purificada, razon por la est@ joven emprendedor decidio
dar mas variedad en cuanto a productos se refiéizando el agua purificada en su
forma natural como un producto que también se puedder, y aunque no al nivel

de los otros productos, empezo a producirlo.

Con el paso del tiempo empez6 a adquirir nuevaumaga, personal
calificado encargado de las ventas, produccion midtracion, esto hizo que la
empresa tenga solidez en todos los ambitos, pudliendo posterior consolidarse

como una empresa competitiva ya no solo a nivelllemo a nivel nacional.

La adquisicion de los envases para sus producteslizaba de proveedores, y
el costo del producto dependia en parte de estw,vasi que decidié adquirir

maquinaria especial y nuevo personal para empazsaboracion.

El financiamiento para la adquisicion de tecnolpgiapital de trabajo e
infraestructura se ha ido logrando gracias a le@slitos otorgados por diferentes
Instituciones Financieras como son: Cooperativa Aderro y Crédito Riobamba

Limitada, Banco del Pichincha, Banco Solidarioreitras.

De esta manera la empresa se ha constituidorendgw®ala industria nacional,

aportando al desarrollo econémico del pais.



3.2. Base legal

Razdn Social: PROALIM (Productos Alimenticios Mufioz)
Tipo de empresa Unipersonal

Reconocimiento legal: Pequefia industria

Representante legal: Ing. Ufredo Mufioz Correa

RUC: 0602439978001

Actividad econdmia: Produccién y comercializacién de refrescogpguy

derivados lacteos.

3.2.1. Ubicacion de la empresa

Pais Ecuador

Provincia: Chimborazo

Ciudad: Riobamba

Sector: Parque Industrial
Direccion: Circunvalacion y Tucuman
Teléfono: 098706208-032378103/04
Email: proalimrio@hotmail.com.

3.2.2. Ubicacion geografica
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Figura 10: Ubicacion geografica



3.3. Estructura Administrativa
3.3.1. Estructura organica estructural actual

La estructura organica de PROALIM se evidencialesigeiiente organigrama
estructural. (Ver Fig. 7).

Figura 11: Organigrama Estructural

3.3.2. Estructura funcional actual

A continuacion se muestra la estructura funcioeadPROALIM (Ver Fig. 8).
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Figura 12: Organigrama Funcional



3.4. Misioén

Producir y comercializar productos alimenticios cafidad, tomando en cuenta
la innovacion permanente en los aspectos sociahéeaico y productivo contando
con recurso humano profesional, calificado y cdpdoi para el mejoramiento del
producto, mediante maquinaria moderna, los misnuas apntribuyan a ofertar un
producto que satisfaga las necesidades de lostadiem cambio de un beneficio

econdmico.

3.5. Visién

Ser una empresa lider en la produccion y comezaiibn de REFRESCOS,
JUGOS Y DERIVADOS LACTEOS, que sean reconocidosvalmacional en el
mercado por su contenido presentacién y caliddizanido maquinaria de ultima
tecnologia con personal profesional calificadospomsable para producir alimentos
que satisfagan las exigencias del cliente, coniggeaccesibles ante la economia
humana, llegando a contribuir con el desarrollodics@ondémico de la provincia,

mediante una planificacion e innovacion continua.

3.6 Obijetivos organizacionales

3.6.1 Objetivo general

Ser los principales proveedores de productos atioies a nivel nacional, para
brindar a la ciudadania un producto de calidadjenkprecio y con presentaciones
innovadoras y aceptables en el mercado.



3.6.2 Objetivos especificos

Determinar con precision cada una de las etapaprdeéso de produccion,

para reducir tiempos y costos.

Analizar las relaciones laborales de la empresaa pdentificar las

necesidades de capacitacion que requieren logadaeas.

Comprometer al personal a trabajar de acuerdo adamas establecidas
dentro de la empresa.

Mejorar los sistemas de gestion de calidad paexdiden el mercado y no

imitar a la competencia.

Procesar y comercializar productos lacteos, briddam nuestros clientes la

mas alta calidad.

3.7 Valores

“PROALIM”, es una empresa que se dedica al proceghita y comercializacion de

productos lacteos, cuenta con un grupo profesimidaleo encargado de asesorar a

los proveedores de leche en cuanto a ordenamielapieza, con la finalidad de

gue la materia prima tenga buenas condiciones.

3.8 Filosofia

Desde siempre la empresa “PROALIM”, se ha caraadad por mantener un control

antes durante y después de la produccion, paraajtenga ningun tipo de defectos;

buscando calidad por que su objetivo es satisfiasenecesidades de los clientes

debido a que el grado de satisfaccion de los coidswes ante el producto de

consumo lacteos refleja que la empresa se estazastto en forma permanente por

ser lider en el mercado.



3.9. Tipos de productos

PROALIM, es una empresa que comercializa y produca amplia gama de

derivados lacteos y refrescos, después de un iarddisas necesidades del mercado.

Tipos de productos

Figura 13: Tipos de productos.

PRODUCTOS

Bolo corto
Bolo largo
Bebas
Yogurt
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3.9.1 Caracteristicas de los productos a estudiarse

A continuacién se describe las caracteristicabalel corto, bolo largo y bebas.

Bolo corto

Peso: 0,234 L
Presentacion: 50 unidades
Peso en libras por bulto de 50 u: 11,7libras

Sabores: Pifia, fresa, limén y chicle

FiguraBolo corto

Bolo largo
Peso: 0,194 L

Presentacion: 50 unidades
Peso en libras por bulto de 50 u: 9,7 libras

Sabores: Pifia, fresa, limén y chicle

Beba

Peso: 0,395 L

Presentacion: 40 unidades

Peso en libras por bulto de 30 u: 15,80 libras

Sabores: Pifia, fresa, limén y chicle

Figura 16: Bolo beba



3.10. Anélisis de la produccion

3.10.1. Descripcion del proceso de produccidrldbolo largo.

Los materiales y maquinaria a utilizarse son:

Fundas de cien centimetros cubicos.
« Cinta de embalaje.
e Tangque de mezcla
* Maquina estampadora de fechas M5
» Etiquetas de publicidad
Los ingredientes utilizados son:
* Agua
» Materia Prima (Quimicos y solvente)
» Jarabe (agua mas azucar concentrado)

» Solucién (saborizantes y colorante)

El proceso general para la obtencion de estos pegjde bolo largo es la siguiente:

1.-Lavado de tachos.

Figura 17: Lavado de tacho bolo largo.



2.- Transportar el agua tratada al tanque de paejger.

3.- Llenar tacho con agua tratada.

Figura 18: Tratamiento de agua 1.

4.- Pesado de materia prima quimicos (Acido fosto75%, Reguladores de PH,

estabilizantes, conservantes y endulzantes).

Figura 19: Area de laboratorio.

5.- Elaboracion del Jarabe (agua mas azlcar caadet

4

Figura 20: Elaboracion de jarabe.

6.- Transportar la materia prima y el jarabe adogjues de almacenamiento.
7.- Mezcla de quimicos en agua tratada (solucgrnda).

8.- Mezclar y agitar solucién liquida y Jarabe.



9.- Adicionar colorantes y saborizantes.

10.-Homogenizacion.

Figura 21: Homogenizacion.

11.- Enfundar unidades de 100tm

Figura 22: Enfundado bolo largo.

12.- Ubicar en almacenaje de despacho.

Figura 23: Almacenaje bolo largo.



3.10.2. Descripcién del proceso de producciéreldolo corto
Los materiales y maquinaria a utilizarse son:

* Fundas de ciento veinte centimetros cubicos.

« Cinta de embalaje.

e Tangque de mezcla

* Maquina estampadora de fechas M5

» Etiquetas de publicidad

Los ingredientes utilizados son:

Agua

Materia Prima (Quimicos y solvente)

Jarabe (agua mas azucar concentrado)

Solucion (saborizantes y colorante)

El proceso general para la obtencion de estos pegjde bolo corto es la siguiente:
1.-Lavado de tachos.

2.- Transportar el agua tratada al tanque de paejder.

3.- Llenar medio tacho con agua tratada.

Figura 24: Bolo beba



4.- Pesado de materia prima quimicos (Acido fostr5%, Reguladores de PH,

estabilizantes, conservantes y endulzantes).

Figura 25: Pesado de materia prima.

5.- Preparacion del Jarabe (agua mas azucar coadent

Figura 26: Area del Jarabe.

6.- Transportar la materia prima y el jarabe adosjues de almacenamiento.
7.- Mezcla de quimicos en agua tratada (solucgnida).
8.- Mezclar y agitar solucién liquida y Jarabe.

9.- Adicionar colorantes y saborizantes.

Figura 27: Mezclado de materia prima.



10.-Homogenizacion.

Figura 28: Tachos bolo corto.

11.- Enfundar unidades de 120tm

Figura 29: Enfundado bolo corto.

12.- Ubicar en almacenaje de despacho.

Figura 30: Empaquetado bolo corto.



3.10.3. Descripcion del proceso de produccior ths bebas

Los materiales y maquinaria a utilizarse son:
» Envases de 0,30 centimetros cubicos.
* Maquina de soplado para los envases.
e Tangque de mezcla.

* Maquina estampadora de fechas M5

Los ingredientes utilizados son:

* Agua
* Materia Prima (Quimicos y solvente)
» Jarabe (agua mas azlcar concentrado)

» Solucion (saborizantes y colorante)

El proceso general para la obtencion de estos pexjde bolo largo es la siguiente:

1.-Lavado de tachos.

2.- Transportar el agua tratada al tanque de paejder.

3.- Llenar medio tacho con agua tratada.



4.- Pesado de materia prima quimicos (Acido fostr5%, Reguladores de PH,

estabilizantes, conservantes y endulzantes).

Figura 31: Materia prima para beba.

5.- Preparacion del Jarabe (agua mas azucar coadent

6.- Transportar la materia prima y el jarabe adogjues de almacenamiento.
7.- Mezcla de quimicos en agua tratada (solucgnida).

8.- Mezclar y agitar solucion liquida y Jarabe.

9.-Distribucién del volumen de solucién patronrgizes 2 y 3

10.- Adicionar colorantes y saborizantes.

11.-Homogenizacion.

12.- Envasado de la beba.

Figura 32: Envasado de la beba.



13.- Ubicar en almacenaje de despacho.

Figura 33: Area de despacho para beba.

3.11. Estudio del método de trabajo de producciéde los bolos y bebas.

El estudio del método de trabajo se realiz6 mediant analisis dentro del proceso
de elaboracién de los bolos y las bebas. La elaliorale diagramas de proceso tipo
material (materia prima), diagramas de flujo, redo;, Gantt y PERT/CPM en los

diferentes proceso tanto de los bolos cortos camyms y bebas.

3.11.1. Diagrama de flujo del proceso general.

El diagrama de flujo del proceso representa cadade las actividades del proceso
de cada uno de los refrescos, el cual muestradaescialidad de actividades
desarrolladas y una vision en conjunto del tralef¢etuado. Para efectos de mayor
comprension hemos ubicado los diagramas de unpsottucto en el desarrollo de

este estudio; de los restantes productos ver enX&ANE



Figura 34: DIAGRAMAS DE FLUJO DEL PROCESO ACTUAL DEL BOLO LARG DE

100CcC.
FUNDAS DE 100 cm3 y AROMATIZANTE Y ELABORACION DEL MATERIA PRIMA EN AGUA TRATADA
DE EMPACADO COLORANTE JARABE LABORATORIO EN TANQUE 1
Prepara recipiente y
Fundas a ubicarlo en la cocina. Pesary
Almacenaje Preparar Preparar
- Temporal 1 de lucion 1 parar
almacenaje solucion Del tanque 1 del area Materia Prima
principal de tratamiento de agua
C al drea de elaboracion
de jarabe. 50 Its.
. Lavar tachos
Del area
Fundas a [C 2> almacenamiento  de
Maquina azlcar al édrea de
E£|> 1Ac;, 1B elaboracion de jarabe.
— Materia Prima a
Ubicar azcar 5 Tanque 2
en recipiente.
Pesar
Colocar aditamentos
fundas en laboratorio [ _4 AguaaTanque2
en Maquina -,
1Ay 1B E$ Solucién 1 a
almacenaje A Aditamentos de
laboratorio a area de
elaboracion de jarabe.
Esperar cinta
de embalaje Ubicar  aztcar
en recipiente.
Mezclar Materia
. Prima y agua
) Encender cocina. tratada en Tanque
Cinta de 2
embalaje a
E:b Magquina 1A
y1B Mezclar.
Inspeccién de la solucion. . InsPeCC'O.r? dela
solucion.
Colocar cinta Solucion 2. de
. uniendo funda E$ AlmacenajeT a
anterior y Tanque 3 (a Esperar que hierva.
nueva b, o) ’
Levar mezcla a
Inspeccion y apagar cocina. :® Tanque 3
Calibrar
Maquina
Ay 1B Llenar en Tanque
3(a, b, c)
Batir jarabe
)
clinSpe,CC'Pn Batir Mezcla y
€ maquina solucién 1 en Tanque
y fundas 3(@b,c)
Abrir valvula hacia la
| Inspeccion de la

solucion.
HOMOGENIZACION

Sellar y empacar
50 unidades
inspeccionando

Coger 4 paquetes
de 50 unidades c/u

Llevar c/4 paquetes
de 50 u, c/u al Area
de despacho 1

—

ALMACENAJE DE
DESPACHO



3.11.2. Diagramas del proceso tipo material.

La elaboracion de diagramas de proceso tipo mhbtegan el fin de sefialar las
actividades desarrolladas para la produccion derdfrescos, tanto para el bolo
corto, bolo largo y bebas, donde se indica el terempleado y la distancia
recorrida, puede evidenciarse en el ANEXO 2.



TABLA 3.11.2. (A): DIAGRAMA DE PROCESO TIPO MATERIAL DE LA PRODUCCIO®EL
BOLO LARGO DE 100CC. METODO ACTUAL

DIAGRAMA DEL PROCESO TIPO MATERIAL

Empresa: Operacion: Estudio N°: 1 Hoja N° 1
“PROALIM”" Enfundado de bolo largo por paquetes de|50
unidades
Departamento: Operario: Analista: Método: Fecha:
Dario Carrasco i
PRODUCCION Manuel Pilataxi Angela Ricaurte Actual
Maquina: BL (a,b,c)
Plano N°:1 Equivalencias:
SIMBOLOS No | Distancia | TIEMPO | Unidades | nhegepipcioN DEL PROCESO
(m). (min). considerada

Q- DV 1 10 Lavar tachos.
Fundas de 100 chy de empacadd
para 50 unidades, de Almacenaje

QCDD DV ! 14.2 4 200 Principal 1 a Almacenaje
Temporal 1.
Fundas de 100 cty de empacadd,

O=[ 1DV 2 35 0,25 200 de Almacenaje Temporal 1 (AT1)
a MAQ.1Ay 1B.
Colocar rollo de fundas de bolo

@ DV 2 3,22 200 largo en Maquina 1 (MAQ. 1A |,
MAQ. 1B)
Espera hasta que operario llegue al

Q:DD YWV 1 0,45 200 area de recepci6n, cinta (e
embalaje.

Q@D PV 3 " 15 200 %nta de embalaje a Maquina. 1A'y

.@D Dv 3 22 200 Unir funda d_e rollo anterior
nuevo, con la cinta de embalaje.

.@D D\/ 4 2,28 200 Calibrar Maquina BL. A, B, C
Inspecciéon de maquina y fundas

O:> movV ! 0.06 200 unidas con la cinta de embalaje.
Transportar agua tratada a Tanque

Q@D D\ 4 42 15 200 2 de 1350 L desde Tanquely
llenar tacho.

.@D Dv 5 0.4 200 Pesary preparar Materia Prima |en
laboratorio.

O= 1DV 5 8,2 0,25 200 Materia Prima a Tanque 2.

.@D Dv 6 0,03 200 Mezclar Materia Prima con agua
tratada en Tanque 2.

O:> . DM 2 0,06 200 Inspeccion de la Solucion.
Transportar la mezcla a Tanque 3

O=[ 1DV 6 43 25 200 (T3a, T3b, T3c) de 450 L. c/u®2
piso)

Q@ 7 0,08 200 Llenar en un recipiente el jarabe.
Transportar el jarabe desde Area

O=[ 1DV 7 18,5 0,45 200 de elaboracién de jarabe a Tanque
3 (T3A, T3B, T3C).




TOTAL

i:DD D\/ 8 0,08 200 Batir solucion liquida
’:DD Dv 9 03 200 Preparar solucién 1 (saborizantes,
' colorante) en laboratorio.
Q@D PV 8 8 010 200 Solucion 1 de Laboratorio p
’ Almacenaje T.
Solucion 1 de Almacenaje T |a
O= 1DV ° 42 0.12 200 | Tanque 3 (T3A, T3B, T3C)
Batir, mezcla y solucion 2 en
’:DD DV 10 0.12 200 Tanque 3 (A, B, C).
Inspeccion de la  Solucion.
O:> _JBMY 3 0.10 200 Homogenizacion.
Abrir la valvula hacia la Maquina
o= IDV 1 0.03 200 1 (MAQ. 1A, MAQ. 1B)
Sellar y empacar 50 unidades [de
O@@ DOV 1 45 200 100cm3 en Maquina 1 (A y B)
inspeccionando.
.:DD DV 12 01 200 Coger 4 paquetes de 50 unidades
' clu.
Llevar 4 paquetes de 50 unidades
QCDD DV 10 22 06 200 c/u a almacenaje de despacho.
O¢> 1DV 1 0,02 200 Almacenar paquetes
28 81,6 35,3 200

CUADRO DE RESUMEN BOLO LARGO ACTUAL

Actividad Actual Tiempo (min) | Distancia (m)

Operacion [ ) 12 18,84

Transporte > 10 11,27 81,6
Demora » 1 0,45

Inspeccion [ 0,22

Almacenaje @ 0.02

Combinadas 4,5

TOTAL 28 35,300 81,6

Fuente: Autor



TABLA 3.11.2. (B): DIAGRAMA DE PROCESO TIPO MATERIAL EN LA ELABORACION

DEL JARABE. METODO ACTUAL

DIAGRAMA DEL PROCESO TIPO MATERIAL

Fuente: Autor

Empresa: Operacion: Elaboracion del Jarabe para bolo largo. Estudio N°:2 | Hoja N° 3

“PROALIM”

Departamento: Operario: Analista: Método: Fecha:

Javier Gémez )
PRODUCCION Seccidn cocina para Angela Ricaurte Actual
elaboracién del Jarabe.
Plano N°: Equivalencias:
Distancia.|  TIEMPO Unidades DESCRIPCION DEL
: i consideradas PROCESO
SIMBOLOS no | (m) (min).
1300L Preparar recipiente y ubicarlo en Ja
0,52 .
‘@D DV 1 cocina.
Q@D DV 1 198 36 1300L 50 Lts. de agua de Tanque 1al
’ ' Area de elaboracion de jarabe.
Q@D DV 5 43 0.35 1300L Azlcar, de almac_e,naje (_je azucar al
Area de elaboracion de jarabe
o DV 2 0,09 1300L Ubicar azcar en recipiente.
o DV 3 0,42 1300L Pesar aditamentos en laboratorio|
Aditamentos de laboratorio  al
1 !

Q@D DV 3 113 1300L Area de elaboracion de jarabe.
@ [V 4 0,15 1300L Ubicar aditamentos en recipiente
@ [V 5 0.2 1300L Encender cocina

@[ DV 6 1 1300L Mezclar.

O=EBDYV 1 0.08 13001 Inspeccion de la solucién liquida.

O = D D/ 1300L ]

1 50 Esperar que hierva.

C)d> @ D V 1 0,03 1300L Inspeccionar y apagar cocina.

TOTAL 35,6 57,44 1300L
CUADRO DE RESUMEN ELABORACION JARABE BOLO LARGO ACTUAL
Actividad Actual Tiempo (min) Distancia (m)
Operacion [ ) 6 2,38
Transporte > 3 4,95 35,6
Demora » 1 50
Inspeccién - 1 0,08
Almacenaje g o] 0
Combinadas 1 0,03
TOTAL 12 57,44 35,4



3.11.3. Diagramas de recorrido tipo material actual

Los diagramas de recorrido de cada una de lasdaiizs empleadas en los procesos
de produccion de cada uno de los refrescos geptan el camino recorrido por la
materia prima, incluyendo los simbolos de los diags del proceso para indicar lo
gue se esta haciendo. A continuacion ejemplarizaseghDiagrama de recorrido del

bolo largo; de los restantes productos ver en ANEBXO






3.12. Estudio de tiempos actuales de trabajo.

Para realizar el estudio y determinar el tiempo BDARD empleado en las

distintas partes del proceso, se dividié el procasaactividades empleadas en la
produccion de cada uno de lo refrescos, crononddrdms tiempos mediante el

proceso de lectura repetitiva 0 vuelta a cero,loaue se obtuvo el tiempo directo y
se registré en una hoja de observaciones y enidggamna de proceso. Se realizo
solamente una toma de cada actividad de cada pgopdge que en el proceso se
utilizan maquinas semiautomaticas por lo que nolt&snuy conveniente determinar

el tiempo tipo; sino solo un tiempo estandar.

TABLA 3.12. (A): TIEMPOS STANDARD ACTUALES EN ACTIV IDADES DE LA
PRODUCCION DEL BOLO LARGO.

DESCRIPCION DEL PROCESO TIEMPO  (min).
Lavar tachos. 10
Fundas de 100 ciny de empacado para 50 unidades, de 4
Almacenaje Principal 1 a Almacenaje Temporal 1.
Fundas de 100 chy de enpacado, de Almacena 095
Temporal 1 (AT1) a MAQ.1Ay 1B. ’
Colocar rollo de fundas de bolo largo en MaquindAQ. 399
1A, MAQ. 1B) ’
Espera hasta que operario llegue al area de récepnta 0.45
de embalaje. ’
Cinta de embalaje a Maquina. 1Ay 1B 15
Unir funda de rollo anterior y nuevo, con la cirda 29
embalaje. '
Calibrar Maquina BL. A, B, C 2,28
Inspeccion de maquina y fundas unidas con la cilga 0.06
embalaje. ’
Transportar agua tratada a Tanque 2 de 1350 Ledesd 15
Tanquely llenar tacho. '
Pesar y preparar Materia Prima en laboratorio. 0,4




Materia Prima a Tanque 2.

0,25

Mezclar Materia Prima con agua tratada en Tanque 2. 0,03
Inspeccion de la Solucion. 0,06
Transportar la mezcla a Tanque 3 (T3a, T3b, T3&)EL.
c/u (Z° piso) 2.5
Llenar en un recipiente el jarabe. 0,08
Transportar el jarabe desde Area de elaboracigardee a 0.45
Tanque 3 (T3A, T3B, T3C). ’
Batir solucion liquida 0,08
Preparar solucion 1 (saborizantes, colorante) lmorédorio. 0,3
Solucion 1 de Laboratorio a Almacenaje T. 0,10
Solucion 1 de Almacenaje T a Tanque 3 (T3A, T3BZ)I3 0,12
Batir, mezcla y solucion 2 en Tanque 3 (A, B, C). ,120
Inspeccion de la Solucion. Homogenizacion. 0,10
Abrir la valvula hacia la Maquina 1 (MAQ. 1A, MAQB) 0,03
Se!lar y empacar 50 unidades de 100cm3 en Maduihay 45
B) inspeccionando. '
Coger 4 paquetes de 50 unidades c/u. 0,1
Llevar 4 paquetes de 50 unidades c/u a almacermaje d 06
despacho. '
Almacenar paquetes 0,02

T. normal (min) 35,3

Fuente: Autor




TABLA 3.12.(B): TIEMPOS STANDARD ACTUALES EN ACTIVI DADES EN LA
ELABORACION DEL JARABE PARA EL BOLO LARGO 100cc.

ACTIVIDAD TIEMPO (min).

Preparar recipiente y ubicarlo en la cocina. 0,52
50 Lts. de agua de Tanque 1 a recipiente del deea 3,6
elaboracion de jarabe (C1).
Azucar, de almacenaje de azucar a recipiente. 0.35
Ubicar azlcar en recipiente 0,09
Pesar aditamentos en laboratorio. 0,42
Aditamentos de laboratorio al Area de elaboradéfarabe 1
(C1).

. . N 0,15
Ubicar aditamentos en recipiente.
Encender cocina 0.2
Mezclar. 1
Inspeccionar la mezcla 0.08
Esperar que hierva. 50
Inspeccionar y apagar cocina. 0,03

T. normal (min) 57,44

Fuente: Autor

TABLA 3.12.(C): TIEMPOS STANDARD ACTUALES EN ACTIVI DADES DE LA
PRODUCCION DEL BOLO CORTO.

DESCRIPCION DEL PROCESO TIEMPO_ (min).

Lavar tachos. 9
Fundas de 120 cimy de empacado para 50 unidades,| de

. . ) 2,8
Almacenaje Principal 1 a Almacenaje Temporal 1
Fundas de 120 chy de empacado, de Almacenaje Temporal 007
1 a MAQ.1Ay 1B. :
Colocar rollo de fundas de bolo corto en Maquina(Bg B) 2,5
Espera hasta que operario llegue al area de récgpinta de 05

embalaje.

Cinta de embalaje a Maquina BC. Ay B 2,15




Unir funda de rollo anterior y nuevo, con la cidaembalaje 2,8
Calibrar MaquinaBC. Ay B 2,5
Inspeccién de maquina y fundas unidas con la cdda 0075
embalaje. '
Transportar agua tratada a Tanque 2 de 1350 emailo & 3
900 litros desde Tanquel.
Pesar y preparar Materia Prima en laboratorio. 0,05
Materia Prima a Tanque 2. 0,07
Mezclar Materia Prima con agua tratada en Tanque 2. 0,03
Transportar la mezcla a Tanque BC (BC1, BC2) del45fu
do .: 8,3
(2™ piso)
Llenar en un recipiente el jarabe. 0,08
Jarabe de Area de elaboracion de jarabe a Tanqu8BCY
1,03
BC2).
Batir solucion liquida 0,08
Preparar solucion 2 (Saborizante, colorante) eorédbrio. 0,3
Solucién 2 de Laboratorio a Almacenaje B Corto 0,15
Soluciéon 2 de Almacenaje B Corto a Tanque B corto ,090
Batir mezcla y solucion 2 en Tanques B corto 0,12
Inspeccion de la Solucion. Homogenizacion. 0,07
Abrir la valvula hacia la Maquina del bolo corto. ,0D
Sellar y empacar 50 unidades en Maquina del |BC 5,2
inspeccionando.
Espera hasta que operario lleve Gavetas hasta N&a§(@. 0,45
Gavetas desde almacenaje G hasta maquina BC 0,45
Colocar en las fundas de los paquetes en las g@gdveta 0,3
inspeccionando si no se encuentran refrescos rotos.
Llevar gavetas a Almacenaje de Despacho. 0,5
Almacenar gavetas 0,2
T. normal (min) 44,19

Fuente: Autor




TABLA 3.12.(D): TIEMPOS STANDARD ACTUALES EN ACTIVI DADES EN LA
ELABORACION DEL JARABE PARA EL BOLO CORTO 120cc.

ACTIVIDAD TIEMPO (min).

Preparar recipiente y ubicarlo en la cocina. 0,52
50 Lts. de agua de Tanque 1 a recipiente del deea 3,6
elaboracion de jarabe (C1).
Azucar, de almacenaje de azucar a recipiente. 0.35
Ubicar azlcar en recipiente 0,09
Pesar aditamentos en laboratorio. 0,42
Aditamentos de laboratorio al Area de elaboradéfarabe 1
(C1).

. . N 0,15
Ubicar aditamentos en recipiente.
Encender cocina 0.2
Mezclar. 1
Inspeccionar la mezcla 0.08
Esperar que hierva. 40
Inspeccionar y apagar cocina. 0,03

47,44

T. normal (min)

Fuente: Autor




TABLA 3.12.(E): TIEMPOS STANDARD ACTUALES EN ACTIVI DADES DE LA

PRODUCCION DE BEBAS.

DESCRIPCION DEL PROCESO

TIEMPO (min).
Lavar tachos 10
Transportar 250L de agua de la cisterna a Tanquedibel 24
sistema de tratamiento de aguas ’
Pesar y preparar materia prima en laboratorio 1,2
Llevar dichos compuestos a Tanque 15. 1
Mezclar la materia prima en agua tratada 0,08
Transportar jarabe a Mezcla 1 5
Adicion de Jarabe a Mezcla 1 11
Transportar mas agua tratada a Tanque 15. 5
Llenar a 500L con agua tratada 15
Agitar la solucion patrén. 0,10
Distribucién del volumen de la solucion patron ehtas 16 8
17 con el volumen requerido.
Adicion de colorantes y saborizantes. 0,10
Demora hasta que homogenice la mezcla. 5
Traer envases de Almacenaje PrincipallAata de envase de 120
bebas. '
Esterilizar envases 10
Calibrar la maquina. 12
Permitir el paso del liquido a por medio de lavuld 0,07
Llenar con la solucion los envases inspeccionando. 125
Sellar envases inspeccionar. 0,05
Poner la fecha en los envases (automatico) 20
Colocar en el tacho inspeccionando cada unidad. 2 0,0




Llevar fundas para empacar 2,8
Empacar en unidades de 20 inspeccionando que @o edhs 1
las fundas de empaque o el producto.
Llevar a Almacenaje de Despacho. 0,5
Almacenar. 0,6
T. normal (min) 227,22
Fuente: Autor
TABLA 3.12.(F).: TIEMPOS STANDARD ACTUALES EN ACTIV IDADES EN LA
ELABORACION DEL JARABE PARA BEBAS.
ACTIVIDAD TIEMPO (min).

Preparar recipiente y ubicarlo en la cocina. 0,52
50 Lts. de agua de Tanque 1 a recipiente del deea 3,6
elaboracion de jarabe (C1).
Azucar, de almacenaje de azucar a recipiente. 0.35
Ubicar azlcar en recipiente 0,09
Pesar aditamentos en laboratorio. 0.42
Aditamentos de laboratorio al Area de elaboradéfarabe 1
(C1).

. . . 0,15
Ubicar aditamentos en recipiente.
Encender cocina 0.2
Mezclar. 1
Inspeccionar la mezcla 0.08
Esperar que hierva. 35
Inspeccionar y apagar cocina. 0,03

42,44

T. normal (min)

Fuente: Autor




TABLA 3.12.(G): TIEMPOS STANDARD ACTUALES EN ACTIVI DADES EN LA
FABRICACION DE ENVASES PARA BEBAS.

AQTIVIDAD TIEMPO (min).

Llevar polietileno al Area de mezcladora de jptas{C2)
desde Almacenaje Principal 1. 1,20
Demora hasta que vaya a ver la balanza 2,30
Pesar material molido 200
Mezclar con el plastico virgen 19
Pesar material mezclado 15
Llevar material a la maquina sopladora M2 1,30
Realizar el soplado 319,6
Quitar las rebabas e inspeccionar 98,3
Llevar a Almacenaje Principal 1. 0,57
Almacenar. 0,02

T. normal (min) 783,29

Fuente: Autor

Para realizar el calculo del tiempo standard esitlaacion actual se considera el
tiempo cronometrado como tiempo medio, para calcelatiempo normal y se
realizé la valoracion del operario tieya que el trabajo se efectldia a ritmo normal.

T normal — Tmedio X I:valoracién

Los tiempos suplementos no han sido calculadosgug estos dependen de lo
cronometrado; es decir, ya estan incluidas emtatealizada.

Tstandard = T normal

TABLA 3.12.(H): Tiempos Standard totales actuales.

PARA LOS PROCESOs | 'EMPO STANDARD

ACTUAL
Bolo largo 92,74
Bolo Corto 91,63

Bebas 1052,95




3.13. _Estudio de los puestos de trabajo

Los puestos de trabajo en el proceso de product#dos refrescos en la planta de
produccion, se encuentran ubicados de acuerdo fadlidades de trabajo segun la

distribucion actual de la planta.

Se identifican 33 puestos de trabajos de la plaetdps cuales pueden observarse en

el listado en la siguiente tabla.

TABLA 3.13.: Listado de puestos de trabajo situacid actual.

NUMERO AREAS O PUESTOS DE TRABAJO

Area de Laboratorio

Area de almacenaje principal 1

Area de almacenaje principal 2

Area temporal Bolo Corto.

Area de materia prima

Area de mesa de trabajo

Area de Mezcladora de plasticos.

Area de tratamiento de agua

O 00| N| O g1 | W N|

Area de tanque 1

10 Area de almacenamiento Gavetas

11 Area de Tanque 3 (a, b, )

12 Area de sellado y empacado bolo largo (Maquisa y C)
13 Area de Despacho 1

14 Recepcion (A la puerta)

15 Area de tachos para bebas 1

16 Area de tanques 1.

17 Area de tanques de despacho.

18 Area de elaboracion del Jarabe

19 Area de maquina sopladora (M1) e inyectora (M2)
20 Area de almacenamiento de aztcar

21 Area de maquina inutilizada

22 Area de méaquina bolo ancho (Maquina Ay B).
23 Area de tachos del bolo corto.




24 Area de empacado de bebas

25 Area de material para bebas

26 Area de la maquina para envasado de bebas
27 Area de almacenaje 3

28 Area de tanque 2

29 Area de Maquina empacuetadora.

30 Area de despacho 2 (AD2)

31 Area de llenado y sellado de Agua y Naranjada
32 Tanque bolo corto

33 Almacenaje temporal Bolo largo

Fuente: Autor

Se ha tomado como ejemplo el puesto 26 del areta deaquina para
envasado de bebas. Los restantes puestos de trsdagocuentran en el
ANEXO 4.






3.14. Diagrama de proximidad actual.

La forma actual en la que se encuentra organizadqauestos de trabajo en la planta
de produccion, se describe mediante un diagramardeimidad representada

mediante hexadgonos que simbolizan los puestos gcalinajes. En el diagrama de
proximidad actual se puede evidenciar la interacdé® movimientos entre puestos

de trabajo. Ver figura.

MEZANINE

Figura 35: Diagrama proximidad actual.



3.15. Diagrama actual de distribucion de la planta

La representacion de los puestos de trabajo, iesfiaco Yy distribucion de los
mismos se puede visualizar de mejor manera a egcalmtados representados
segun la distribucién actual.






3.16. Diagramas de GANTT.

La informacion obtenida de los diagramas de prqcesmpos empleados en cada
una de las actividades, recurso humano empleadogesan al programa Microsoft
Project de donde se obtiene el diagrama de Gdntyyad nos muestra la hora de
iniciacion de la actividad inicial y terminacionlggoceso, asi como la secuencia de
las actividades, dandonos como resultado una agrénide la duracion del proceso

de cada producto actualmente. (VER ANEXO 5)






3.17. Diagramas PERT/CPM.

Para la elaboracion de los diagramas PERT/CPMitilssd el programa Microsoft

Project para el analisis de cada producto, dondgetemina en forma grafica los
sucesos Y las actividades en los procesos de middude cada producto, asi como
la ruta critica desde la actividad inicial hastadsividad final en la elaboracion de

los refrescos actualmente. (VER ANEXO 6)






3.18. Resultados sobre la situacion actual.

Al analizar tanto las condiciones de trabajo enclaaes los obreros laboran en la
planta de produccién, asi como la falta de capzoéitaal personal sobre normas de
seguridad e higiene industrial en las areas dmjwaamerita la presencia de un
departamento de seguridad e higiene industrial roediel departamento de
planificaciéon de la produccion, que ayude a pregdaud la integridad fisica del
personal asi como el normal y seguro proceso diupeidn de refrescos.

El estudio del método de trabajo nos muestra qisteexdesplazamientos de los
materiales y materia prima desde los almacenajepdeales y definitivos a los
puestos de trabajo, ocasionando tiempos muerteksesiema de transporte. Ademas
demora por preparacion de maquinaria e inadecuattédodcion al interior de varios

de los mencionados puestos.

Del analisis entonces se desprende que la disibibale la planta en la actualidad es
combinada_Funcional-LineatlondeFuncional corresponde al area de elaboracion

del jarabe yLineal a cada uno de los procesos de fabricacion indawide los

productos bolo largo, bolo corto y beba.

El diagrama de Gantt nos muestra la duracion togal la elaboracion de los

refrescos, dandonos como resultado los tiempostmoacion:

TABLA 3.18: RESULTADOS SOBRE LA SITUACION ACTUAL SEGUN DIAGRAM GANTT

TIEMPO DIAGRAMA TIEMPO DIAGRAMA
PARA LOS PROCESOS GANTT (min) GANTT (horas)
Bolo largo 92,74 1,55
Bolo Corto 91,63 1,52
Bebas 1052,95 17,55

Fuente: Autor

El diagrama PERT/CPM nos muestra la ruta critic&lgoroceso de produccion de
cada producto, del cual se determinaron las aeiiMd que demoran el proceso de

produccion como puede observarse en el ANEXO 6.



Las actividades criticas se pueden observar estéors @lesplazamientos debido a las
grandes distancias que recorre la materia prim&adi&a producto, estas afectan
directamente al tiempo de produccion final de baitgo, bolo corto y la beba, por
lo que es necesario enfocar a una mejor organizat@dos puestos que influyen en
estos procesos, asi como considerar la cercaniaespecto a los almacenajes y
otras areas de interaccion de movimientos, paraeguir reducir tiempos en la

duracion efectiva de estas actividades.



CAPITULO IV

4. PROPUESTA DE REDISTRIBUCION DE PLANTA DE
PRODUCCION.

4.1. Estructura administrativa propuesta.

4.1.1. Organigrama estructural propuesto.

Ante la necesidad de una herramienta para ilustiaformaciéon de los funcionarios
y departamentos la propuesta realizada se muestrairc valor inestimable como

intangible de la organizacion donde se apreciarfiusesones.

GERENCIA GENERAL. I
SECRETARIA I

DEPARTAMENTO DE ADMINISTRACION MANTENIMIENTO VENTAS
PRODUCCION

Figura 36: Organigrama estructural propuesto.

SEGURIDAD E HIGIENE
INDUSTRIAL
LIDER DE SEGURIDAD




4.1.2 Organigrama funcional propuesto.
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Figura 37. Organigrama funcional propuesto.



La necesidad de implementar el departamento deriflague Higiene Industrial en
la planta de produccién, se puede evidenciar emgalnigrama funcional propuesto

de la empresa. (Ver figura 15).

El nuevo puesto tendré la siguiente misién, comabtén las responsabilidades con
los operarios de la empresa.

Mision:

Mantener las Normas de Seguridad e Higiene enrés dale trabajo y cumplir con
las disposiciones legales y reglamentarias, extemanternas, que norman las
relaciones de trabajo.

Responsabilidades:

» Verificar la utilizacion de implementos de seguddadustrial realizando rondas

para comprobar que el personal utilice los implewgen

» Crear una cultura de responsabilidad y cuidadoopatsy dar cumplimiento a las

normas.

» Mantener actualizados y comunicar a los interesafla®ntenido de todos los

reglamentos, manuales y documentos aplicadosagadaizacion.

» Asistir a reuniones para informar, revisar y evaled cumplimiento de los

Indicadores de Calidad (estado y porcentaje adyl



4.2. Propuesta del método de trabajo para los bolgslas bebas.

El método de trabajo para la produccion se corsidereno, en funcion de las
maquinas y puestos de trabajo con los que cuempiar#a para la produccion de los
bolos y las bebas, por lo que la propuesta se ardda optimizacion de transportes,
dentro de las actividades en el proceso produgtelcalmacenamiento.

4.2.1. Diagrama de flujo del proceso general.

El diagrama de flujo del proceso propuesto repteseada una de las actividades
que se realizan en cada uno de los refrescos,iebtEtnademas el mismo resultado
con la realizacion de un solo transporte y no dwaccactualmente lo hacen, como
ejemplo se tiene en la figura que corresponde ealaoracién del bolo largo, que
actualmente pesan y transportan materia primaycigwnl liquida por separado, se
propone realizar en el laboratorio estas dos aetiles al mismo tiempo,
convirtiéndose en una sola actividad, y transplagdguntas hacia el tanque 2, este
analisis se ha considerado en el proceso de tam®sprloductos proponiendo
aplicarlos en las actividades que se requierarsea factible, lo cual se podra
observar en cada uno de los diagramas de fluja. €factos de mayor comprension
hemos ubicado los diagramas de un solo produceb @esarrollo de este estudio; de
los restantes productos ver en ANEXO 7.



FUNDAS Y CINTA DE
EMBALAJE

JARABE

[C—1> Maquina1Ay 1B
desde almacenaje

Fundas y cinta de
embalaje a

principal

Colocar rrollo de
fundas en
Maquina 1Ay 1B

Unir funda de rollo
anterior y nuevo,
con la cinta de
embalaje

Calibrar maquina
1Ay 1B

=

AROMATIZANTE Y
COLORANTE

MATERIA PRIMA

AGUA TRATADA

Pesar y Preparar
Preparar solucién . Materia Prima
2 en laboratorio

en laboratorio

S

Solucién 2y
materia prima a
Tanque 3 (a, b)

o

Llenar en
recipiente

Solucién liquida a

Agua aTanque 2y
Tanque 3 (a, b)
desde Tanque1 (T1).

Tanque 3 (a, b, ¢)

Mezclar Materia Prima (MP),

Jarabe y solucién 1
(aromatizante, colorante) con
agua tratada en Tanque 3 (a,

b,c).

. Inspeccion de la solucion
HOMOGENIZACION.
Sellar y empacar en
gla'quina 1(AyB)
insPeccionando y ubicar

en medio de transporte

Abrir valvula hacia la
maquina BLA, ByC.

Llevar 3 gavetas c/u de
8 a almacenaje de
despacho 1 (AD1)

ALMACENAJE DE
DESPACHO 1

Figura 38: Diagrama de flujo del proceso propuesto del baigdale 100cc.



Elaboracién Jarabe

‘ Lavar olla

Transportar agua del area de
[ tratamiento de agua al area de
elaboracion de jarabe. 50lts.

I:ié Azicar y conservante, de
almacenaje de azucar a olla.

. Encender cocina.

Colocar azucar en la olla.

Colocar termémetro.

Mecer con la cuchareta.

Inspeccién de la solucion.

Esperar que hierva.

Inspeccién y apagar la olla..

Llenamos el tacho con el Jarabe y
colocamos el conservante.

Transportar tacho a area de tacho
para jarabe.

e B v =20 ee

Figura 39: Diagrama de flujo del proceso propuesto de la etadddn de jarabe.



4.2.2. Diagramas de proceso propuesto.

Los diagramas de proceso propuestos se elaborarsiderando la disposicion del
lugar de trabajo para el nuevo método de trabaode se ha logrado la reduccion
en la distancia recorrida por el operario con laglpctos terminados y materiales en
comparacion con el método actual, ademas, se hsegoido eliminar ciertas

operaciones, demoras y transportes dentro de tasdades de produccion de los

bolos y las bebas.

A continuacion ejemplarizaremos el Diagrama de gsocdel bolo largo; de los

restantes productos ver en ANEXO 8.



TABLA 4.2.2.: DIAGRAMA DE PROCESO TIPO MATERIAL EN LA PRODUCCIOBOLO

LARGO 100CC. METODO PROPUESTO

DIAGRAMA DEL PROCESO TIPO MATERIAL

Empresa: Operacién: Enfundado de bolo largo por paquetesEstudio N° : Hoja N° 1
“PROALIM” de 50 unidades.
Departamento: Operarios: Analista: Método: Fecha:
Dario Carrasco
PRODUCCION Manuel Pilataxi. Angela Ricaurte Propuesto
Maquina: BL (A,B,C)
Plano N°:1 Equivalencias:
Distancia TIEMPO Unidades <
SIMBOLOS No (m). (min). considerada DESCRIPCION DEL PROCESO
. C D DV 1 9,5 200 Lavar tachos.
Fundas de 50 — 100 ¢éntle empacado Y
O = D DO\/ 1 2,35 0,10 200 cinta de embalaje, de area de almacenaje
temporal a Maquina 1A, 1By 1C.
Colocar rollo de fundas de bolo largo gn
Q- D/ | 2 2,58 200 Maguina 1 (MAQ. 1A , MAQ. 1B,
MAQ 1C)
Unir funda de rollo anterior y nuevo,
Q- DV 3 18 200 ; .
con la cinta de embalaje.
Q- /| 4 1,10 200 Calibrar Méquina 1A, 1B Y 1C.
Transportar agua tratada a Tanque 2 y
O :> D DV 2 4.2 s 200 Tanque 3 (a, b y c) desde Tanquel (T1).
‘ E D DV 5 0.4 200 Pesarypreparar Materia Prima (MP) [en
laboratorio.
Preparar solucion 2 (aromatizante,
@ D/ | s 03 200 ,
colorante) en laboratorio.
Materia Prima (MP) y solucién 2 @a
Q:DD ON/ 3 15,2 0,10 200 Tanque 2 y Tanque 3 (a, b y c) desde
laboratorio.
‘ C D DV ; 0,008 200 Ijler?ar en un recipiente la solucidn
liquida.
Jarabe area de elaboracion a Tanque 3
O :> D DV 4 16,45 0.037 200 (a, byc). de 450L clu.
Mezclar Materia Prima (MP), Jarabe|y
‘ E D DV 8 018 1200 solucién 1 (aromatizante, colorante) cpn
' agua tratada en Tanque 2 y Tanque 3 (a,
byc).
O Sl DY 1 010 200 Inspeccion de la  Solucion.
’ Homogenizacion.




Abrir la valvula hacia la Maquina [
‘@D DV 9 0.03 200 (MAQ. 1A, MAQ. 1B y MAQ. 1C).
Sellar y empacar en Maquina 1 (A 'y B)
O@ B O\ 1 338 200 inspeccionando y ubicar en medio de
transporte
O Trasladar a almacenaje, area |de
:DD D\/ 5 1 0,03 200
despacho.
Q@ i) 4 0,02 200 Almacenar para despacho.
TOTAL 17 39,2 21,585 200

CUADRO DE RESUMEN BOLO LARGO PROPUESTO

Actividad Propuesto | Tiempo (min)[ Distancia (m)
Operacion [ ) 9 15,898
Transporte > 5 1,737 39,2
Demora D 0 0
Inspeccion [ 1 0,1
Almacenaje @ 1 0,02
Combinadas 1 3.8
TOTAL 17 21,585 39,2

Fuente: Autor

Muchas de las actividades criticas coinciden en posductos, estas afectan

directamente al tiempo produccién por lo que ha siecesario enfocar una mejor

organizaciéon de los puestos, asi como consider&eldaania con respecto a los

almacenajes, laboratorio y disminucion de distame@orrida y otros puestos de

interaccion de movimientos, para conseguir redilempos en la duracion efectiva

de estas actividades.



TABLA 4.2.2.2: DIAGRAMA DE PROCESO TIPO MATERIAL EN LA ELABORACIONDEL

JARABE PARA BOLO LARGO. METODO PROPUESTO.

DIAGRAMA DEL PROCESO TIPO MATERIAL

Empresa: Operacion: Estudio N°: 2| Hoja N° 3

“PROALIM” Elaboracion del Jarabe para bolo largo 100 cm3.

Departamento: Operario: Analista: Método: Fecha:

Javier Gbmez i _
PRODUCCION Seccion cocina para elaboraciohAngela Ricaurte Propuesto
del Jarabe.
Plano N°: Equivalencias:
SIMBOLOS NO | Dist.(m) | TIEMPO (min) Unidades DESCRIPCION DEL
’ : considera-das
PROCESO

@ DV 1 1 1300L Lavar olla.
50 Litros. de agua de Tanque 1 a

O=[ 1DV 1 14,5 2,1 1300L | recipiente del Area de
elaboracion de jarabe (C1).

O@D DY 5 15 0.09 1300L Azucar y conservante, de
almacenaje de azlcar a olla..

- DV 2 0.2 1300L Encender cocina

- DV 3 0.08 1300L Colocar azicar y en la olla

o= DV 4 0.15 1300L Colocar termémetro en la olla

- DV 5 1 1300L Mecer con | cuchareta.

©:> . D V 1 0.2 1300L Inspeccionar Jarabe

Q :> D .V 1 10 1300L Esperar que hierva.

C)d> @ D V 1 0,03 1300L Inspeccionar y pagar olla.
Llenamos el tacho con el Jarape

.:>D DV 6 0.35 1300L y colocamos el conservante.

Q@D DV 3 8 0.35 1300L Trans_portar tacho a area de tagho
para jarabe.

TOTAL 12 24 13,77 1300L

CUADRO DE RESUMEN ELABORACION JARABE BOLO LARGO PROPUESTO

Actividad Propuesto | Tiempo (min) | Distancia (m)

Operaciéon @ 6 1

Transporte 3 2,54 24
Demora [ ) 1 10

Inspeccion [l 1 0,2

Almacenaje W 0 0

Combinadas [0 1 0,03

TOTAL 12 13,77 24

Fuente: Autor



4.3. Determinacion del tiempo.

Para realizar el calculo del tiempo standard gardpuesta se considera el tiempo en
gue se realiza el trabajo que esta incluido desgréas operaciones realizadas, para

calcular el tiempo normal y se realizo la valoractel operario del, ya que el

trabajo se efectlua a ritmo normal.

TABLA 4.3.1: TIEMPOS STANDARD PROPUESTOS EN ACTIVIDADES EN LA

PRODUCCION DEL BOLO LARGO.

DESCRIPCION DEL PROCESO TIEMPO (min).
Lavar tachos. 9,5
Fundas de 50 — 100 éndle empacado y cinta de embalaje| de 01
area de almacenaje temporal a Maquina 1A, 1By 1C. '
Colocar rollo de fundas de bolo largo en MaquingMAQ. 258
1A, MAQ. 1B, MAQ 1C) '
Unir funda de rollo anterior y nuevo, con la cinde 18
embalaje. '
Calibrar Maquina 1A, 1B Y 1C. 1,1
Transportar agua tratada a Tanque 2 y Tanque B ya¢) 15
desde Tanquel (T1). '
Pesar y preparar Materia Prima (MP) en laboratorio 0,4
Preparar solucion 2 (aromatizante, colorante) leorégorio. 0,3
Materia Prima (MP) y solucion 2 a Tanque 2 yndue 3
: 0,1

(a, b y c¢) desde laboratorio.
Llenar en un recipiente la solucion liquida. 0,008
Jarabe area de elaboracion a Tanque 3 (a, ldg d60L c/u 0,037
Mezclar Materia Prima (MP), Jarabe vy solucién 1
(aromatizante, colorante) con agua tratada en Ty 0,18
Tanque 3 (a, b y c).
Inspeccion de la Solucion. Homogenizacion. 0,1
Abrir la vélvula hacia la Maquina 1 (MAQ. 1A, MAQB y 003
MAQ. 1C). ’
Sellar y empacar en Maquina 1 (A y B) inspecciaioag 38
ubicar en medio de transporte '
Llevar 3 gavetas c/u de 8 a almacenaje de desfda@hidl) 0,03
Almacenar para despacho. 0,02

T. normal (min) 21,585

Fuente: Autor




TABLA 4.3.2: TIEMPOS STANDARD PROPUESTOS EN ACTIVIDADES EN LA
PRODUCCION DEL JARABE PARA EL BOLO LARGO 100cc.

ACTIVIDAD TIEMPO (min).
Lavar olla. 0.30
50 Litros. de agua de Tanque 1 a recipiente dehde 1
elaboracion de jarabe (C1).
Azucar, de almacenaje de azucar a recipiente. 0.09
Ubicar azlcar en recipiente 0.08
Pesar aditamentos en laboratorio. 0.35
Aditamentos de laboratorio al Area de elaboradéfarabe
0.35
(C1).
Ubicar aditamentos en recipiente. 0.15
Encender cocina 0.2
Mezclar. 1
Inspeccionar la mezcla 0.2
Esperar que hierva. 10
Inspeccionar y apagar olla. 0,03
T. normal (min) 13,77

Fuente: Autor




TABLA 4.3.3: TIEMPOS STANDARD PROPUESTOS EN ACTIVIDADES EN LA

PRODUCCION DEL BOLO CORTO.

ACTIVIDAD TIEMPO (min).

Lavar tachos 8,1
Fundas de 120 chde empacado y cinta de embalaje, de area
de temporal BC a Maguina BC (A y B). 0,0024
Colocar rollo de fundas de bolo corto en Maquina(BBa.Q.
Ay MAQ. B) 2
Unir funda de rollo anterior y nuevo, con la cideaembalaje 0,09
Calibrar Maquina BC (A y B). 0.28
Transportar agua tratada a Tanque del bolo corto) @esde
Tanquel (T1). 5,6
Pesar y preparar Materia Prima en laboratorio. 0,05
Preparar solucion 2 (aromatizante, colorante) eorétorio. 0,38
Materia Prima (MP) y solucion 1 a Tanque del mdo(a,
b) desde laboratorio. 0,35
Llenar en un recipiente la solucion liquida. 0,05
Jarabe de area de elaboracion a Tanque del bdtn(eob). 0,037
Mezclar Materia Prima (MP), jarabe y solucién 1
(aromatizante, colorante) con agua tratada en Teadgubolo
corto (a, b). 3
Abrir la valvula hacia la Maquina BC (MAQ. A, MA®). 0.02
Gavetas a Maquinas BC 0.08
Sellar y empacar en Maquina BC (A y B) inspeccimitay
ubicar en gavetas de transporte 4,4
Llevar 3 gavetas c/u de 8 pacas a almacenaje gaches 1
(AD1) 0,02
Almacenar 0.02

T. normal (min) 24,4794

Fuente: Autor




TABLA 4.4.4: TIEMPOS STANDARD PROPUESTOS EN ACTIVIDADES EN LA
PRODUCCION DEL JARABE PARA EL BOLO CORTO DE 120cc.

ACTIVIDAD TIEMPO (min).
Lavar olla. 0.30
50 Litros. de agua de Tanque 1 a recipiente dehAe 1
elaboracion de jarabe (C1).
AzUcar, de almacenaje de azUcar a recipiente. 0.09
Ubicar azlcar en recipiente 0.08
Pesar aditamentos en laboratorio. 0.35
Aditamentos de laboratorio al Area de elaboradéjarabe
0.35
(C1).
Ubicar aditamentos en recipiente. 0.15
Encender cocina 0.2
Mezclar. 1
Inspeccionar la mezcla 0.2
Esperar que hierva. 10
Inspeccionar y apagar olla. 0,03
T. normal (min) 13,77

Fuente: Autor




TABLA 4.4.5: TIEMPOS STANDARD PROPUESTOS ACTIVIDADES EN LA PRQITCION

DE BEBAS.

ACTIVIDAD

TIEMPO (min).

Lavar tachos.

9

Transportar 250L de Tanque 1 a Tanquel5, mientegsamE|

Materia Prima y Solucién 2 en laboratorio. 2.4
Materia Prima y Solucién 2 desde laboratorio a Tentpb. 0,26
Demora hasta que el operario llegue a ver la smuléquida

. 2 . 0,31
en el area de elaboracion de jarabe).
Llenar en un recipiente el Jarabe. 1
Jarabe del area de elaboracién a Tanque 15. 031
Mezclar Materia Prima, Solucién 1, y Jarabe en Tarip 5
Transportar agua tratada hasta llenar 500L a Tabque 6
Demora hasta que el operario llegue a Area de iabjEra 014
bebas. ) ’
Fundas para empacado y Envases de Area de matara 01
bebas al Area de llenado y sellado de bebas. '
Esterilizar envases mientras se calibrar Maquinasa abre 10
valvula.
Envasar , sellar e inspeccionar 110
Poner la fecha en los envases (automatico) 45
Colocar en tachos inspeccionando cada unidad. 0,23
Empacar en unidades de 20 inspeccionando. 13,1
Llevar a Almacenaje de Despacho 2 9,5
Almacenar 0,02

T. normal (min) 202,42

Fuente: Autor




TABLA 4.4.6: TIEMPOS STANDARD PROPUESTOS EN ACTIVIDADES EN LA

PRODUCCION DEL JARABE PARA BEBAS.

ACTIVIDAD TIEMPO (min).
Lavar ollas. 0.30
50 Litros. de agua de Tanque 1 a recipiente dehde 1
elaboracion de jarabe (C1).
Azucar, de almacenaje de azucar a recipiente. 0.09
Ubicar azlcar en recipiente 0.08
Pesar aditamentos en laboratorio. 0.35
Aditamentos de laboratorio al Area de elaboradéfarabe
0.35
(C1).
Ubicar aditamentos en recipiente. 0.15
Encender cocina 0.2
Mezclar. 1
Inspeccionar la mezcla 0.2
Esperar que hierva. 10
Inspeccionar y apagar olla. 0,03
T. normal (min) 13,77

Fuente: Autor




TABLA 4.4.7: TIEMPOS STANDARD PROPUESTOS EN ACTIVIDADES EN LA
PRODUCCION DE ENVASES PARA BEBAS.

ACTIVIDAD TIEMPO (min).

Pesar material molido 200
Mezclar con el plastico virgen 19
Pesar material mezclado 15
Llevar material a la maquina sopladora (M2) 0,12
Realizar el soplado 319,6
Quitar las rebabas e inspeccionar 98,3
Llevar a Almacenaje Principal 2 desde maquina siopé 017
(M2) ’

T. normal (min) 652,19

Fuente: Autor

Tnormal = Tmedio X I:valoraci(’)n

Para la determinacion del tiempo standard propusstda determinado que el
tiempo medio es igual al tiempo normal, lo que haotar que los tiempos

suplementos son tacitos en razén que ya estandoslen las tomas.

T standard = Tnormal

TABLA 4.4.8: RESUMEN DE TIEMPOS STANDARD PROPUESTOS

PARA LOS TIEMPO STANDARD
PROCESOS PROPUESTO
Bolo largo 35,355
Bolo Corto 3822
Bebas 868,38

Fuente: Autor



4 .4. Diseiio de la planta, andlisis de factores.

Criterios considerados para la distribucion profaes

> Flexibilidad maxima:

El tipo de distribucion que proponemos puede mealifie para afrontar
circunstancias cambiantes, ademas los almacenajpsoducto terminado como de
materia prima, se encuentran en lugares ampliose yfadil acceso tanto para

descarga, como para la manipulacion de los mismcia tos puestos de trabajo.

» Coordinacidon maxima:

En nuestra distribucién Funcional — Lineal y deeado con el tipo de fabricacion en
serie con la que la planta cuenta, la coordinaog&unlta mas facil al momento de

almacenar y despachar.

» Utilizacion maxima del volumen:

Debido a la gran altura entre el piso y el teah@ropone ubicar estanterias, de esa
manera facilitara el almacenaje, circulacion ndrmyautilizacion completa del
volumen de la planta, ganando tiempo, comodidacuipemtar la capacidad de
almacenaje y también de los puestos de trabajomAsleya han sido colocados
lugares de almacenamientos en sectores aéreas @ualltambién se ahorra espacio
ya que el almacenamiento de los envases es lo gs@spacio ocupa, por esta razon
creemos que el lugar de almacenamiento esta correws no el acceso a los
mismos, para lo cual se propone colocar pasamanesbgnde seguridad a los

operarios.



» Visibilidad méaxima:

La planta esta dividida en dos partes principaldsnde en cada una de ellas la
visibilidad es completa en todo momento ya queexisten en el lugar donde se
realiza la produccion paredes que delimiten lossfmsede trabajo, de modo que
todos los operarios y materiales son facilmenteemables en todo momento, es

decir se tendrd una mejor supervision general.

» Accesibilidad maxima:

Los puntos de almacenajes de producto terminaaburéros, tachos de desechos y
producto en mal estado, se encuentran ubicado®reanta a los pasillos, estan
delimitando la superficie para transitar entrespo® de trabajo, y almacén, de tal
manera que se retiraran los tachos de despergigasiuctos en mal estado al patio
trasero del galpdén, se propondra la construcciéestenterias para almacenaje de
producto terminado, se aprovechara el espacio aerao causara problemas en la
accesibilidad a los puestos de trabajo como lalleictdOn para almacenar producto

terminado, transporte de materiales y materiagrim

» Distancia minima:

La nueva distribucién garantiza, que los movimisntecesarios por transporte de
producto terminado a almacenaje, materiales y mapeima a y desde los puestos

de trabajo son directos, asi como las distanciie elos son minimas.

» Manejo minimo:

Los almacenamientos de materiales, especiaimenteiaas, para el enfundado de
los bolos, se ubicaran en estanterias en ordera, eatar almacenar los materiales
sobre el piso, lo que ayudara a una mejor manipulacfacilidad de operaciones al

momento de la preparaciéon de la maquina



De igual manera con el almacenaje de producto tewhoi y materiales, se
construirdn estanterias, asi se evitara el contamtoel piso y se dara areas de

almacenamiento establecidas.

En el caso de las fundas a utilizarse para prepamaquina se las dejara cerca de
las maquinas (almacenamiento temporal) con anigaidr para evitar tiempos

muertos, ayudando a la reduccion de transport@smpo.

» Seguridad inherente:

Es necesaria la utilizaciéon de equipos de protecpgrsonal como guantes, casco,
gafas en todo momento para todos los trabajadardsa glanta en especial a las
personas que trabajan en la maquina de soplads @mvVases para las bebas.

» Seguridad Maxima:

Existe producto terminado que se encuentra almdoemdado de la caja de fusibles
y cables de alta tension, es peligroso porqueespistducto que se rompe y se riega
y puede causar accidentes, por lo que se retilapioducto y se colocaran en

estanterias. Como existen maquinas que son dedsgoano, se obliga a contar
con un sistema de prevencion de incendios por B lguplanta debera adquirir

extintores y ubicarlos en cercania a cada puestiwatlajo, asi como servicios de

alarma contra robos, incendios, aspersores y saliel@mergencia.

» Flujo Unidireccional:

Debido al espacio de la planta, el tipo de prodesproduccién y a que en el galpén
de junto se ubicara el area de embotellado y engpado de agua, la circulaciéon
dentro de la planta no podra ser unidireccional,poestos de trabajo se ubicaran a
los costado de los almacenajes y cerca del lab@aavitando asi los transportes y

trafico circular que perjudican la produccién yekpacho.



> Rutas Visibles:

Los pasillos asi como la superficie en donde sa@dma los refrescos y cada puesto
de trabajo, seran delimitados y completamente idiefén por lo que el almacenaje de

producto terminado no se puede realizar en otessar

> ldentificacion:

Al no existir sefializacion de los espacios esttar@&s debidamente delimitados de
tal manera que los operarios cuentan con su prdpgar de trabajo, las rutas de
acceso sean visibles y todas las areas dentro gearéa puedan ser facilmente

identificables.

4.5 Condiciones de trabajo

Es necesario tener muy en cuenta algunos factoesan a ser de gran influencia
en el desenvolvimiento de los operarios duranpgagleso productivo, es por eso que

analizaremos las condiciones que presenta la planta

» Ventilacion- Al no existir una ventilacion adecuada es muyesado que se
implante una ventilacion de forma natural medidatenlocacion de ventanas
amplias, las cuales durante el dia estaran tqiaf@almente abiertas con una
dimensién a la altura del piso de 1 m y con un @eda25% del total de la
pared, las mismas deben contener cortinas paragamel producto de los
rayos solares, esto para la planta de producciolosieefrescos, para el
yogurt no es muy recomendable trabajar en ambiaiestos, pero tiene que

estar a temperaturas bajas para lo que se acassejgentiladores.

» Calefaccion.- Al tratarse de productos que no deben estar eneatelsi

calidos, se considera la calefaccion como no ndegesaonsiderando si al



operario, el cual puede utilizar ropa abrigada,igndb desarrollar de una

forma eficiente las tareas asignadas.

» lluminacion.- El exceso o falta de iluminacion si repercuteandlidad de
trabajo efectuado por el operario y en este casofastor no es de lo mejor,
se tienen que realizar las debidas correccionésséacion de mas claraboyas
en la planta de refrescos con un area del 10% adal del techo y una
coloracién mas clara (color crema que tiene unaaceidn del 65%) en las
paredes, con lo que ayuda a la iluminacién, adeques es necesario
independizar los fluorescentes con el objetivolt®ra de energia en lugares

donde no es necesaria la iluminacion artificial.

» Ruidos y Vibraciones.La maquinaria que se utiliza en la empresa no gener
ruido excesivo y por consiguiente vibraciones,embargo la utilizacion de
tapones en casos extremos es de vital importacmisiderando obligatorio

en la maquina matriz de corte, la cual esta juntompresor.

» Musica.- Este aspecto ha sido considerado por el gerenampaesa en su
totalidad cuenta con amplificadores, los cualeeesemiendo mantener a un
volumen moderado para no entorpecer las actividdelesperario y facilitar

también la comunicacion entre ellos.

Dimension, Forma y Caracteristicas de los puest@strhbajo.-El desarrollo del

presente tema de tesis se enfoca en los aspeatsgl@@dos como el espacio
necesario, proximidad de materiales y minorar d@és en trasporte de materia
prima desde laboratorio, mismos que se detallaplamos respectivos tanto en la
situacion actual como en la propuesta, existiengiga®ion, y luego del analisis

respectivo son necesarias las modificaciones gpeogp®nen.



4.6. Distribucion ergondmica propuesta de los puast de trabajo.

El célculo para la superficie necesaria de los fogedentro de la planta, se realizé
tomando en cuenta factores ergondmicos con resgdcioea de trabajo para la
produccion de los refrescos, asi como el area lpar@perarios, mesas, materia

prima, areas de acceso a los puestos, almacenan(iat tabla VII).

Célculo de la superficie necesaria para la totalidhde los puestos de trabajo.

TABLA 4.6. AREAS PARA LA DISTRIBUCION ERGONOMICA DE LOS PUEST®DE

TRABAJO.

PUESTO DE DIMENSIONES AREA
TRABAJO REQUERIDA
Largo (m) Ancho(m)

1 5,63 4,69 26,4
2 27,91 2,96 82,6
3 10,69 5,15 55,1
4 1,49 1,06 1,6
5 3,23 2,99 9,7
6 2,54 1,87 4,7
7 3,67 2,27 8,3
8 5,27 1,25 6,6
9 3,08 2,73 8,4
10 3,43 1,78 6,1
11 8,36 2,89 24,2
12 7,18 4,43 31,8
13 19,09 3,43 65,5
14 4,01 3,29 13,2
15 5,39 2,71 14,6
16 3,65 1,42 5,2
17 5,07 1,67 8,5
18 4,69 2,72 12,8
19 8,04 5,63 45,3
20 3,41 2,50 8,5
21 5,51 1,38 7,6
22 3,92 2,41 9,4
23 3,75 3,16 11,9
24 4,98 4,82 24
25 5,54 3,16 17,5
26 3,54 3,36 11,9
27 12,27 5,2 63,8




28 3,08 2,73 8,4
29 5,04 1,9 9,6
30 10,19 5,15 52,5
31 5,37 1,37 7,4
32 1,94 1,88 3,6
33 2,32 1,63 3,8
34 1,50 0,70 1,05
TOTAL 670,3 m2

Fuente: Autor

Al realizar el estudio de los puestos de trabajdetermind el area requerida de los,
asi como de los almacenajes de materiales y proderrhinado, para la distribucion
propuesta de la planta.

La representacion de la disposicion de los puedtogabajo donde se indican las
medidas de los puestos, pasillos y espacios nezegarede visualizarse mediante
planos de los puestos de trabajo propuestos. Anc@tion un ejemplo del diagrama
propuesto del area de la maquina de envasado das.béls diagramas de

distribucion de los puestos restantes ver en ABexo






4.7. Distribuciones parciales.

4.7.1 Andlisis del tipo de distribucién de planta.

La empresa produce varios tipos y sabores deses, utilizando las mismas
maquinas y puestos de trabajo, los cuales esttibdidos en la planta de acuerdo al
espacio establecido de los tanques en la plarda ddinde se traslada la materia
prima, lo que facilita el tipo de fabricacion candue la planta cuenta, que es una
fabricaciontipo repetitivo o fabricacion en serie poseen maquinas especiales para
lo cual no se necesita de mano de obra calificiEbido a que la empresa
continuara funcionado de esta manera el tipo dehlision se mantendra; es decir

distribucion combinada_Funcional-Linea(Funcional corresponde al area de

elaboracion del jarabe iineal a cada uno de los procesos de de fabricacion
individual de los productos bolo largo, bolo coytdoeba con sus propios equipos

cada uno).

Entonces nuestro trabajo se ha centrado en rédistlos puestos en el afan de

minimizar espacios y tiempos de fabricacion.

4.7. 2 Puestos de trabajo.

Para nuestra propuesta hemos identificado 34 puektotrabajo con los cuales

vamos a realizar las tablas de doble entrada pestno estudio técnico.



TABLA 4.7. PUESTOS DE TRABAJO.

NUMERO | MAQUINARIA O PUESTO DE TRABAJO
1 Area de Laboratorio
2 Area de almacenaje principal 1
3 Area de almacenaje principal 2
4 Area temporal del bolo corto.
5 Area de materia prima
6 Area de mesa de trabajo
7 Area de mezcladora de plastico (M2)
8 Area de tratamiento de agua
9 Area de tanque 1
10 Area de almacenamiento Gavetas
11 Area de Tachos 3 (a, b, ¢) bolo largo
12 Area de sellado y empacado bolo largo (Maquing $ C).
13 Area de Despacho 2
14 Recepcion (A la puerta)
15 Area de tachos para beba
16 Area de tanques 1.
17 Area de tanques para despacho.
18 Area de elaboracion del Jarabe.
19 Area de maquina sopladora (M1) e Inyectora (M2)
20 Area de almacenamiento de azlcar
21 Area de maquina inutilizada
22 Area de méaquina bolo corto.
23 Area de tachos del bolo corto.
24 Area de empacado de bebas
25 Area de material para bebas (envases)
26 Area de méaquina para bebas
27 Area de almacenaje 3
28 Area de tanque 2
29 Area de empaquetadora
30 Area de despacho 1
31 Area de llenado y sellado de Agua y Naranjada




32 Tanque bolo corto

33 Almacenaje temporal bolo largo

34 Area de tacho para Jarabe

Fuente: Autor

El nimero de veces que va cada material 0 semraldb® de un lugar a otro se
puede comprobar en las tablas de doble entradad#eproducto. Ver tablas XXVII,
XXVIII, XXIX.

La suma de los movimientos en los dos sentidose das puestos de trabajo se

encuentra en las tablas triangulares.

4.7.3 Tablas de doble entrada.

Los productos méas importantes son los bolos largos, representa &% de la
produccion total, los bolos cortos que represenid® y las bebas que representan
el 9%.

A continuacion se relaciona todos los puestos aleajp con que estan equipados,
incluyendo lugares de almacenaje como se muestealabla XXVIII.
Ver tablas XXXI, XXXII, XXXIII.
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4.7.3.1. Porcentaje de representatividad de los pdactos.
El porcentaje de representatividad de cada prodsetba obtenido en base a la

revision de las ventas mensuales que se ha efecamth empresa, obteniendo los
siguientes valores para los productos de andlisis.

TABLA 4.7.3.1: PORCENTAJE DE REPRESENTATIVIDAD DE LOS PRODUCTOS

ESTUDIADOS.

PRODUCTO PORCENTAJE
Bolo largo 100cc 35%
Bolo corto 120cc 15%
Bebas 9%

TOTAL 59%

Fuente: Empresa Proalim.

El resto de porcentaje (41%) representa a los denud@tictos como son: yogurt en
sus diferentes presentaciones, agua y naranjad#®de en botella.

4.7.4 Tablas Triangulares.

BOLO LARGO. El porcentaje de representatividad de este prodasctiel35%
dentro del total de productos que se producen aeetPROALIM.

TABLA 4.7.4.(A): TABLA TRIANGULAR EN LA PRODUCCION DEL BOLO LARGO
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BOLO CORTO. El porcentaje de representatividad de este procesctlell5%
TABLA 4.7.4.(B): TABLA TRIANGULAR EN LA PRODUCCION DEL BOLO CORTO.

dentro del total de productos que se producenaeetPROALIM.

/
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TABLA 4.7.4.(C): TABLA TRIANGULAREN LA PRODUCCION DE LAS BEBAS.
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Fuente: Autor
BEBAS. El porcentaje de representatividad de este prodasctieB% dentro del

total de productos que se producen dentro de PR

Fuente: Autor
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TABLA 4.7.5: TABLA TRIANGULAR RESUMEN.

Fuente: Autor
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La suma de los movimientos ponderados con los ptajes sefalados, de cada
producto se ubica en la tabla triangular total @ors@ determinan con mayor

exactitud los movimientos que tendremos en ger@rdh elaboracion de los tres

4.7.5. Tabla Triangular Resumen.

productos.
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4.7.5.1 Resumen de movimientos.

La suma de los movimientos se multiplica por sueotaje de representatividad y se
colocan en una tabla de resumen en forma descendemhayor a menor nimero de
movimiento en relacion de cada uno de ellos, dméadera que se podra verificar los

puestos que tengan mayor nimero relacion con ptrestos.

TABLA 4.7.5.1: RESUMEN DE MOVIMIENTOS ENTRE PUESTOS.

RELACION | MOVIMIENTOS %
9-18 59 11,6831683
20-18 59 11,6831683
1-18 59 11,6831683
33-12 35 6,93069307
9-28 35 6,93069307
1-11 35 6,93069307
34-11 35 6,93069307
12-30 35 6,93069307
4-22 15 2,97029703
9-32 15 2,97029703
1-32 15 2,97029703
34-32 15 2,97029703
10-22 15 2,97029703
22-30 15 2,97029703
1-15 9 1,78217822
34-15 9 1,78217822
9-15 9 1,78217822
25-26 9 1,78217822
24-30 9 1,78217822
7-19 9 1,78217822
19-25 9 1,78217822
TOTAL 505 100

Fuente: Autor
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4.7.6. Diagrama de proximidad propuesto.

El planteamiento de la distribucion de los puestestrabajo se representa en el
diagrama de proximidad propuesto, en donde se puedeenciar mediante los
hexadgonos sombreados los puestos con mayor pgecetgamovimientos y la

interaccion entre ellos.

4.7.6.1 Diagrama de proximidad propuesto teorico.

El planteamiento de la distribucién teodrica, serespnta con la relacion de

movimientos de puesto a puesto, sin tomar en cuamtal distribucién ya aplicada

en la planta.

MEZANINE

Figura 40: Diagrama de proximidad propuesto teérico
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4.7.6.2 Diagrama de proximidad propuesto real.

El planteamiento de la distribucién real, se regmés con la relacion de movimientos
de puesto a puesto, tomando en cuenta la ubicadonensién, forma vy
caracteristicas de los puestos de trabajo ya dgliea la planta y tratando de en lo
posible mantener la distribucion del diagrama pespa tedrico, tomando en cuenta
gue existen puestos de trabajo y areas que noeskep mover como por ejemplo el
area de tratamiento de agua (Areas 8).

MEZANINE
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Figura 41. Diagrama de proximidad propuesto real.
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4.8. Diagramas de recorrido de cada producto en [istribucion final.

Para poder visualizar el recorrido de los prodyass como de los materiales en la
planta dentro de la distribucion propuesta, seoetabdiagramas de recorrido con el
fin de indicar la forma con la cual se efectuadianevimiento de materiales y

producto terminado.

En donde se puede apreciar como las distanciasrigaso por materia prima,
materiales y producto terminado que se transp@taada las areas de almacenaje
han disminuido, debido a que las actividades sedlzan directamente y los puestos
de trabajo se han agrupado de acuerdo a la cardieladovimientos y al puesto
namero 18 que es el que mas relacion de movimigietos con respecto a las demas

areas de trabajo.

Para efectos de mayor comprension hemos ubicadaigmgamas de un solo
producto en el desarrollo de este estudio; dedstwantes productos ver en ANEXO
10.
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4.9 Diagrama de distribucion final de la planta.

Una vez comprobada grafica y tedricamente la @wdah de los materiales,
producto terminado, sistemas de transporte y apsran el proyecto de la nueva
distribucion, se obtiene la distribucion final @eplanta de produccion de refrescos
en las lineas bolo largo, bolo corto y beba, enddcen un circulo con un numero
hemos ubicado los 34 puestos y areas de trabajmateera que sea de facil

identificacion.

A continuacion y para efectos de mayor comprens&mos ubicado el diagrama de
distribucion final propuesto.
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4.10. Diagrama de Gantt propuesto.

Con los datos obtenidos de los tiempos propuesi®dps diagramas de proceso
propuestos se ingresan al programa Microsoft Projec donde se obtiene el
diagrama de Gantt, el cual nos muestra el inidmaoion de la actividad inicial y la
terminacion del proceso propuesto, asi como la eseta de las actividades
planteadas, dandonos como resultado una menoridlurdel proceso de cada
producto, de tal manera, que para la elaboracidnbdi® largo nos da como
resultado:

TABLA 4.10.: RESUMEN DE TIEMPOS EN DIAGRAMA GANTT

TIEMPO DIAGRAMA TIEMPO DIAGRAMA
PARALOS PROCESOS GANTT (min) GANTT (horas)
Bolo largo 69,435 1,16
Bolo Corto 67,329 1,12
Bebas 894,320 15,10

Fuente: Autor

A continuacion ejemplarizaremos el Diagrama Gaata el proceso del bolo largo;

de los restantes productos ver en ANEXO 11.
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4.11. Diagrama PERT/CPM propuesto.

El diagrama PERT/CPM nos muestra la ruta criticaekproceso propuesto de
produccion de cada producto, de la cual se detaroninlas actividades que alargan
el proceso de construccion. Las actividades queifueriticas se pueden observar ya
no afectan directamente al tiempo de produccidal file bolo largo, bolo corto y la
beba, se consideré la cercania con respecto aliwacenajes y otras areas de
interaccion de movimientos, para conseguir redil@mpos en la duracién efectiva
de estas actividades. A continuacion ejemplarizaseeh Diagrama PERT/CPM para

el proceso del bolo largo; de los restantes prtoduecer en ANEXO 12.
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CAPITULO V

5. ANALISIS Y COMPARACION DE COSTOS.

5.1 Costos de produccién actual.

Los costos de produccion actual nos permitirangomstmente realizar el analisis
comparativo, observando claramente y cuantificadéenel beneficio econémico

que tendra la empresa.

Los datos para los respectivos calculos fuerorgattos por el departamento de
contabilidad facilitando con esto la realizacioregee trabajo. Los elementos del

costo de produccion a utilizar son:

* Materia prima y materiales
* Mano de obra

» Gastos generales de fabricacion



5.1. 1 Estado de costos de produccion
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A continuacion se detallan los costos mensualesalst de las tres lineas de

productos que se han estudiado que son: bolo laojo corto y beba, los datos aqui

expuestos fueron proporcionados por la personargada de llevar contabilidad

dentro de la empresa.

Tabla 5.1.1:ESTADO DE COSTOS FIJOS Y VARIABLES ACTUALES MENSUAIS.

DESCRIPCION FIJOS VARIABLES
COSTOS DIRECTOS
MATERIA PRIMA DIRECTA 3.440,88
MANO DE OBRA DIRECTA 4.391,20
COSTOS INDIRECTOS
TOTAL MANO DE OBRA INDIRECTA 688,4
SERVICIOS BASICOS 1.252,63
DEPRECIACION MAQUINARIA 452,14
DEPRECIACION MUEBLES Y EQUIPOS DE OFICINA 11,09
GASTOS ADMINISTRATIVOS
DEP. MUEBLES Y EQUIPOS DE OFICINA 177,38
SERVICIOS BASICOS 444,42
REMUNERACION 860,52
DEPRECIACION EQUIPO DE COMPUTO 69,46
UTILES DE OFICINA 344,25
MANT. Y COMB. DE VEHICULO 210,23
DEPRECIACION DE VEHICULO 361,91
GASTOS DE VENTAS
REMUNERACION 320,24
DEPRECIACION MUEBLES Y EQUIPOS DE OFICINA 33,26
PUBLICIDAD 385,64
DEPRECIACION DE VEHICULO 844,45
DEPRECIACION EQUIPO DE COMPUTO 34,21
TOTAL MENSUAL $8.974,17 $ 5.348,14

Fuente: Empresa PROALIM
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5.1.2 Determinacién del punto de equilibrio

El punto de equilibrio es el nivel de producciorventas en el cual la empresa
equilibra el valor de la produccion con los gastesesarios para realizarla; es decir,
en el punto de equilibrio los costos totales soraligs a los ingresos totales. En otros
términos es el punto donde la empresa ni pierdgania dinero y para poder

determinarlo hemos realizado los calculos necesarmntinuacion.

Céalculo del costo total

El calculo del costo total, es importante paraldenificacion de productos y procesos
de produccién, la direccion y el control de la eespry para la determinacion de los

precios, en donde:

Costo Total = Costos Fijos + Costos Variables
CT=CF+CV (7)

CT=8.974,15 + 5.348,16

CT=$ 14.322,33 mensual

CT=$171867, 96 ANUAL

Después de aplicar la férmula Costo Total es igual suma de los costos fijjos mas
los costos variables (7), se pudo determinar qum&ib actual para producir los 3
productos antes mencionados es de $ 14.322,33 alen$ul71867,96 anual, este
refleja las condiciones fisicas de la produccidasyprecios unitarios de los insumos

actuales.
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5.1.2.1 Método algebraico

El punto de equilibrio nos indicara el nUmero dgquees que debemos producir, se
tomara en cuenta el porcentaje de representatidldazhda producto, donde el bolo
largo, bolo corto y las beba son los que tienenamagemanda en la linea de

refrescos, siendo también el motivo de nuestralestu

Tomando en cuenta que en el proceso que toda eanpigase para determinar la
cantidad de producto que colocara en el mercadmisepor el deseo de maximizar
los beneficios, definidos como la diferencia ent® ingresos totales y los costos
totales B=IT-CT, en relacién a esta expresion yamdatener el punto de equilibrio a
beneficios normales (IT = CT B = 0), hemos realz una igualdad entre el costo

total y el ingreso total que se puede observalaesiguiente formula:

CT=IT
CT=CF+CV
IT=P.X
PX=CF+CV

PX =CF+CV.X de la formula (3)

Donde

CT = Costo total

IT =Ingresos totales
CF = Costos fijos

CV= Costo de produccidn variable por paquetes de 3@ unidades dependiendo
del producto

P = Precio de venta por paquete de 40 o 50 desddependiendo del producto.

X = Numero de paquetes que se vende
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» Determinacion del punto de equilibrio algebraico debolo largo de 100cc.

El grado de representatividad es del 35% y la proda mensual es de 7607

paquetes de 50 unidades cada uno.

TABLA 5.1.2.1.(A): COSTOS DE PRODUCCION ACTUAL DEL BOLO LARGO DE 100CC

Punto de Equilibrio del bolo largo de 100cc

Costos Fijos $ 3140,94
Costos Variables $ 1871,86
Costos Variables por paquetes de 50 u. $ 0,246
Precio de venta por paquete de 50 u $ 1

Fuente: Autor

PX=CF+CV.X
1X =3140,94+ 0246X
0,754X=3140,94
_3140,94
0,754
X =4166paquetesiebololargomensual
X =49992 PAQUETESDE BOLOLARGO ANUAL

Es decir, se tendran que producir y vender 4166igtaq mensuales y 49992 en el
afo para poder cubrir sus costos y gastos opesajiasi poder comenzar a generar
utilidades, en otras palabras, a este nivel delyp@on y ventas la utilidad

operacional es cero.

» Determinacion del punto de equilibrio algebraico debolo corto de 120 cc.

El grado de representatividad es del 15% y la pcdan mensual es de 4508

paguetes de 50 unidades cada uno.
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TABLA 5.1.2.1.(B). COSTOS DE PRODUCCION ACTUAL DEL BOLO CORTO DE X20.

Punto de Equilibrio del bolo corto de 120cc

Costos Fijos $ 1346,124
Costos Variables $ 802,224
Costos Variables por paquetes de 50 u. $ 0,179
Precio de venta por paquete de 50 u $ 900

Fuente: Autor

PX=CF+CV.X
0,9X=1346,124 0179
0,721X=1346,124
~1346,24
~ 0,721
X =1867paquetedecortolargomensual
X =22404PAQUETEDEBOLOCORTOANUAL

Es decir, se tendran que producir y vender 18@juigtas mensuales y 22404 en el
afo para poder cubrir sus costos y gastos opesajiasi poder comenzar a generar
utilidades, en otras palabras, a este nivel delyp@édn y ventas la utilidad

operacional es cero.

» Determinacion del punto de equilibrio algebraico ddas bebas.

El grado de representatividad es del 9% y la prodacmensual es de 800 paquetes

de 40 unidades cada uno.
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TABLA 5.1.2.1.(C): COSTOS DE PRODUCCION ACTUAL DE LAS BEBAS.

Punto de Equilibrio de las bebas

Costos Fijos $ 806,675
Costos Variables $ 481,334
Costos Variables por paquetes de 50 u. $ 0,43
Precio de venta por paquete de 50 u $ 5 2

Fuente: Autor

PX=CF+CV.X
2,5X=806,675 043X
2,07X=806,675
_ 806,675
-~ 207
X =390paquetedebebasded0unidades/u mensual
X =4680 PAQUETEDE BEBA ANUAL

Es decir, se tendran que producir y vender 390 gtagumensuales y 4680 en el afio
para poder cubrir sus costos y gastos operativasi ypoder comenzar a generar
utilidades, en otras palabras, a este nivel delyp@on y ventas la utilidad

operacional es cero.

TABLA 5.1.2.1.(D): COTOS Y VENTAS TOTALES.

Precio por | Ventas Totales| Costos Totales | Ventas Totales| Costos Totales
Paqueted
Productos | paquete Mensuales Mensuales Anuales Anuales
almes 1usn) (USD) (USD) (USD) (USD)
Bolo largo de 100cc] 7608 1 7.608,00 5.012,80 91.296,0(0 60.153,90
Bolo coro de 120cc| 4508 0,9 4.057,20 2.148,35 48.686,4( 25.780,18
Bebas 800 2,5 2.000,00 1.288,01 24.000,00 15.456,12

Fuente: Autor
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5.1.3 Célculo de la utilidad neta total actual

Para el célculo de la utilidad neta total necesitagonocer las ventas mensuales y el
costo total, a través de ello con una simple difeieeobtenemos dicha utilidad, que

es el beneficio claro que posee la empresa caoréakictos analizados.

Ejemplo para el Bolo largo de 100cc

Utilidad Neta = Ventas — Costo Total

UN=V-CT

UN=$ 7.608,00 - $ 5.012,80

(8)

UN =$ 2.595,20 Mensual

UN=$% 91.296 - $ 60.153,6

UN=$31.142,40 ANUAL

TABLA 5.1.3.: UTILIDAD NETA TOTAL ACTUAL

Fuente: Autor

Ventas Totales | Costos Totales| Utilidad neta total | Utilidad neta total
Productos Mensual Mensual Mensual Anual
(USD) (USD) (USD) (USD)
Bolo largo de 100cq 7.608,0 5.012,8l 2.595,2( 31.142,40
Bolo coro de 120cc 4.057,2 2.148,3! 1.908,8! 22.906,2;
Bebas 2.000,0( 1.288,0] 711,9¢ 8.543,8
TOTAL 13.665,20 8.449,1p 5.216,04 62.592|50

Del anterior esquema podemos observar la utilidztdah de los tres productos
analizados, el cual determina cual fue el resulti&ltas operaciones de la empresa,
en otras palabras, es lo que los activos de la esapgeneraron en el periodo

respectivo actual anual que fue de $62.592,50.
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5.2 Costos de produccion propuesta

5.2.1 Estado de costos de produccién estimado

A diferencia del estado de costos de produccifumagceste cambia Unicamente los
costos fijos por la mano de obra directa, ya queistinuir tiempos muertos,
mejorar el proceso y distribuir correctamente lantd el tiempo requerido para
elaborar un determinado numero de productos dismajnoptimizando con esto el

recurso humano.

Con una simple regla de tres se calcula este noest® de mano de obra directa
tomando en cuenta aspectos como el tiempo que m®rade en producir un
determinado numero de productos actual y propuestopsto de mano de obra
directa actual, tomando en cuenta que para eg®Pptoductos se necesitan de once

operarios.

Esto no quiere decir que los operarios tendranuetde menor, sino que pueden
producir mas en el mismo tiempo de trabajo perauwastro caso observaremos que

realizan el mismo nimero de productos en menoipiem
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Tabla 5.2.1:COSTOS FIJOS Y VARIABLES PROPUESTOS

DESCRIPCION FIJOS VARIABLES
COSTOS DIRECTOS
MATERIA PRIMA DIRECTA 3.440,88
MANO DE OBRA DIRECTA 3.342,96
COSTOS INDIRECTOS
TOTAL MANO DE OBRA INDIRECTA 688,4
SERVICIOS BASICOS 1.252,63
DEPRECIACION MAQUINARIA 452,14
DEPRECIACION MUEBLES Y EQUIPOS DE OFICINA 11,09

GASTOS ADMINISTRATIVOS

DEPRECIACION MUEBLES Y EQUIPOS DE OFICINA 177,38

SERVICIOS BASICOS 444,42
REMUNERACION 860,52
DEPRECIACION EQUIPO DE COMPUTO 69,46

UTILES DE OFICINA 344,25

MANT. Y COMB. DE VEHICULO 210,23
DEPRECIACION DE VEHICULO 361,90

GASTOS DE VENTAS

REMUNERACION 320,24
DEPRECIACION MUEBLES Y EQUIPOS DE OFICINA 33,26

PUBLICIDAD 385,64
DEPRECIACION DE VEHICULO 844,4b
DEPRECIACION EQUIPO DE COMPUTO 34,21

TOTAL 7.925,93 5.348,16

Fuente: Autor

Célculo del costo total de produccion

Costo Total = Costos Fijos + Costos Variables
De la formula (7)

CT=7.925,93 + 5.348,16

CT = $13.274,09

El costo total que se genera en el proceso queopeopos para transformar la

materia prima en productos terminados es iguaBa #4.09
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5.2.2 Estimacion del punto de equilibrio con la pypuesta

5.2.2.1 Método algebraico

Es muy importante decir en este punto que las de&laconsideradas van a
mantenerse, sin embargo ya no sera la produccidisuakdebido a que el tiempo
empleado en hacer dichas unidades disminuyé comdgsras implementadas, esto

quiere decir que en menos de un mes producen faanis

» Determinacion del punto de equilibrio algebraico debolo largo de 100cc.

El grado de representatividad es del 35% y la poda mensual es de 7608
paguetes de 50 unidades cada uno.

TABLA 5.2.2.1.(A): COSTOS DE PRODUCCION PROPUESTA DEL BOLO LARGO DBCT

Punto de Equilibrio del bolo largo de 100cc

Costos Fijos $ 3094,854
Costos Variables $ 1871,86
Costos Variables por paquetes de 50 u. $ 0,246
Precio de venta por paquete de 50 u $ 1

Fuente: Autor

PX=CF+CV.X
1X =3094,854 0246X
0,754X=3094,854
X = 3094,854
0,754
X = 4105 paquetedebololargomensual
X = 49260PAQUETEDEBOLOLARGOANUAL

Es decir con nuestra propuesta, se tendran queaugrog vender 4105 pagquetes
mensuales y 49260 en el afio para poder cubrirdstos y gastos operativos y asi
poder comenzar a generar utilidades, en otras aalala este nivel de produccion y

ventas la utilidad operacional es cero.



148

» Determinacion del punto de equilibrio algebraico debolo corto de 120 cc.

El grado de representatividad es del 15% y la pcdn mensual es de 4508

paquetes de 50 unidades cada uno.

TABLA 5.2.2.1.(B): COSTOS DE PRODUCCION PROPUESTA DEL BOLO CORTO DBQE.

Punto de Equilibrio del bolo corto de 120cc

Costos Fijos $ 1326,37
Costos Variables $ 802,224
Costos Variables por paquetes de 50 u. $ 0,179
Precio de venta por paquete de 50 u $ 900

Fuente: Autor

PX=CF+CV.X
0,9X =1326,37+ 0179X
0,721X =1326,37
~1326,37
~ 0,721
X =1840paquetesdebolo corto
X =22080 PAQUETES DE BOLO CORTO ANUAL

Es decir con nuestra propuesta, se tendran queai@rog vender 1840 paquetes
mensuales y 22080 en el afio para poder cubrirdst®s y gastos operativos y asi
poder comenzar a generar utilidades, en otras aalala este nivel de produccion y

ventas la utilidad operacional es cero.
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» Determinacion del punto de equilibrio algebraico ddas bebas.

El grado de representatividad es del 9% y la prodacmensual es de 800 paquetes

de 40 unidades cada uno.

TABLA 5.2.2.1.(C): COSTOS DE PRODUCCION PROPUESTA DE LAS BEBAS.

Punto de Equilibrio de las bebas

Costos Fijos $ 795,818
Costos Variables $ 481,334
Costos Variables por paquetes de 50 u. $ 0,43
Precio de venta por paquete de 50 u $ 5 2

Fuente: Autor

PX=CF+CV.X
2,5X=795,818 043X
2,07X=795,818
_ 795,818
- 2,07
X =385paquetedebebasde40unidades/u
X =4620 PAQUETESDE BEBA ANUAL

Es decir con nuestra propuesta, se tendran queugrog vender 385 paquetes
mensuales y 4620 en el afio para poder cubrir le®€q gastos operativos y asi
poder comenzar a generar utilidades, en otras aalala este nivel de produccion y

ventas la utilidad operacional es cero.

TABLA 5.2.2.1.(D): COSTOS Y VENTAS TOTALES EN LA PROPUESTA.

Paquetes| Precio por] Ventas Totales| Costos Totaleq Ventas Totales| Costos Totaled
Productos
almes | paquete | Mensuales Mensuales Anuales Anuales
(USD) (USD) (USD) (USD) (USD)
Bolo largo de 100cq¢ 7608 1 7.608,00 4.966,71 91.296,0( 59.600,97
Bolo coro de 120cc| 4508 0,9 4.057,20 2.128,59 48.686,40 25.543,13
Bebas 800 2, 2.000,00 1.277,15 24.000,00| 15.325,8p

Fuente: Autor
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5.2.3 Estimacion de la utilidad neta total propuds

A diferencia del célculo en la situacion actual,tomamos en cuenta el nUmero de
paquetes producidos al mes porque el tiempo deupecath de dicho nimero de

paquetes disminuyo

Ejemplo para el Bolo largo 100cc.

Utilidad Neta = Ventas — Costo Total

UN=V-CT
UN=%$ 7.608-% 4.966,71 UN =% 91.296,0 -$ 59.600,57
UN =% 2641,29 UN=%$ 31.695,43

TABLA 5.2.3.: Utilidad neta total propuesta

Ventas Totales | Costos Totales|Utilidad neta total| Utilidad neta

Productos Mensual Mensual Mensual total Anual
(USD) (USD) (USD) (USD)

Bolo largo de 100cc 7.608,0( 4.966,7. 2.641,2! 31.695,4.
Bolo coro de 120cc 4.057,2( 2.128,5! 1.928,6. 23.143,2]
Bebas 2.000,0( 1.277,1! 722,8¢ 8.674,1¢
TOTAL 13.665,20 8.372,4b 5.292, 74 63.512|88

Del anterior esquema podemos observar la utilidagyesta de los tres productos
analizados, el cual determinara el resultado depgasaciones de la empresa, en otras
palabras, es lo que los activos de la empresa aj@meen el periodo propuesto anual
que es de $63.512,88.
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5.3. Incremento de la produccion vy la utilidad net

5.3.1 Incremento de la produccion por numero de mpietes producido.

En el siguiente cuadro observaremos el numero dguepes a producir

mensualmente, con el método actual como con eldudiropuesto.

TABLA 5.3.1.: INCREMENTO DE LA PRODUCCION POR NUMERO DE PAQUETES

PRODUCIDO.
NUMERO DE PAQUETES INCREMENTO INCREMENTO
Productos PRODUCIDOS MENSUAL ANUAL

Actual Propuesto
Bolo largo de 100cc 7608 9.553 1.945 23345,75
Bolo corto de 120cc 4508 5.724 1.216 14588,74
Bebas 800 851 51 617,53

TOTAL 12.916 16.129 3.213 38.552
Total anual de paquetes 154.992 193.544

Fuente: Autor

Para obtener el nimero propuesto de paquetes adertes tomado en consideracion
el tiempo de los diagramas de proceso actual yuesip, con esa diferencia por
medio de una simple regla de tres se obtiene didineero, teniendo en cuenta que
los operarios laboran hasta el dia sGbado comgoumada normal, disponiendo un
tiempo de 192 horas al mes. A continuacion pressoga graficamente la

comparacion de la produccion:

18000
16000
14000
12000
10000
8000
6000
4000
2000

M Actual

B Fropuesto

Bolo largo  Bolo corto Bebas TOTAL
de 100cc de 120cc

Figura 42: Incremento de la produccién por nimero de paqueetehucidos.
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5.3.2. Incremento de la utilidad neta.

En el siguiente cuadro observaremos las utilidadessuales y anuales, actuales y

propuestas que genera el producir un determinach@raide paquetes:

TABLA 5.3.2.: INCREMENTO DE LA UTILIDAD NETA.

UTILIDAD MENSUAL USD UTILIDAD ANUAL USD
Productos Utilidad Actual | Utilidad Propuesto| Utilidad Actual | Utilidad Propuesta
Bolo largo de 100c 2.595,20 3.258,83 31.142,40 39.105,98
Bolo corto de 120c 1.908,85 2.423,64 22.906,22 29.083,63
Bebas 711,99 757,719 8.543,88 9.093,47
TOTAL 5.216,0: 6.440,2 62.592,5 77.283,0i

Fuente: Autor

Si con 154992 paquetes se obtiene una utilidadaretal de $ 62.592,5 con 193554
paquetes se obtendrd una utilidad neta aproximatdande $ 77.283,08 entonces el
estudio realizado hace posible un incremento eutilalad anual de $ 14.690,58
siendo este un incremento porcentual de 24,87%ondinciacion observaremos

graficamente dicho incremento.

Comparacion de la utilidad neta

80.000,00
70.000,00
60.000,00
50.000,00
40.000,00
30.000,00
20.000,00
10.000,00

0,00

Utilidad Actual Incremento de la
Utilidad Propuesta

M Total Anual 62.592,50 77.283,08

FIGURA 43: Incremento de la utilidad neta total.
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5.3.3 Incremento en la productividad

A continuacion vamos a observar el incremento dertaluctividad tomando en

cuenta el recurso humano y la produccion.

NUmero de paquetes producidos (P)

Numero de obreros (O)

Productividal :E
O (10

5.3.3.1 Productividadactual

El grado social de productividad del trabajo seres@ en el volumen de la magnitud
relativa de los medios de produccion que un obrmnte un tiempo dado y con la
misma tension de la fuerza de trabajo, por lo gam pbtener los siguientes
resultados de productividad actual se aplico lantda Productividad igual a P
(nimero de paquetes producidos) dividido para dinéro de obreros, mano de obra

directa) en cada uno de los productos.

e Productividad actual del bolo largo de 100cc por pguetes de 50 unidades

DATOS:

P = 7.608 Paquetes de bolo largo

O = 2 obreros

Productividad = 3.804,00 paquetes de bolo/obrenasnond

Esto quiere decir que cada obrero produce 3.80dgtes de bolo largo mensuales

actualmente.
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* Productividad actual del bolo corto de 120cc por pguetes de 50 unidades

DATOS:
P = 4.508 Paquetes de bolo corto
O = 2 obreros

Productividad = 2254 paquetes de bolo/obrero ménsua

Esto quiere decir que cada obrero produce 2254epagjae bolo corto mensuales

actualmente.

* Productividad actual de las bebas por paquetes d® unidades

DATOS:
P = 800 Paquetes de bebas
O =2 obreros

Productividad = 400 paquetes de bebas/obrero

Esto quiere decir que cada obrero produce 400 pemjuke bolo corto mensuales

actualmente.

5.3.3.2 Productividad propuesta

En nuestra propuesta logramos conseguir mayor pegitu sin aumentar las horas
de trabajo ni exigir mas esfuerzo por parte ddajador, es decir, “conseguir mas
por lo mismo”, en este caso, apelamos a que umjaeddr con mayor destreza,
mejores conocimientos y condiciones de trabajeapsz de aumentar el producto o
gracias a su habilidad o talento que ha sido madgocmn el tiempo de practica y
mejor distribucion del puesto de trabajo, sin nielees de aumentar las horas de
trabajo o exigiéndose un sobreesfuerzo en la mjgemada , por lo que para obtener
los siguientes resultados de productividad propuest¢ aplicé la formula

Productividad igual a P (numero de paquetes prddstidividido para O (numero

de obreros, mano de obra directa) en cada uncsgedauctos.
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* Productividad propuesta del bolo largo de 100cc porpaquetes de 50
unidades

DATOS:

P = 9.553 Paquetes de bolo

O = 2 obreros

Productividad = 4.777 paquetes de bolo/obrero

Esto quiere decir que cada obrero produce 4.77udegpas| de bolo largo mensuales

Ccon nuestra propuesta.

e Productividad propuesta del bolo corto de 120cc porpaquetes de 50
unidades

DATOS:
P = 5724Paquetes de bolo corto
O = 2 obreros

Productividad = 2.862 paquetes de bolo/obrero

Esto quiere decir que cada obrero produce 2.868gbes| de bolo corto mensuales

Ccon nuestra propuesta.

* Productividad propuesta de las bebas por paqueteke 40 unidades

DATOS:
P = 851 Paquetes de bebas
O =2 obreros

Productividad = 426 paquetes de bebas/obrero

Esto quiere decir que cada obrero produce 426 gpesjude beba mensuales con

nuestra propuesta.
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TABLA 5.3.3.2: INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD PROPUESTA.

Incremento de la

Incremento de lg|

Productividad | Productividad | productividad | productividad |Incremento de I
Productos actual propuesta MENSUAL ANUAL productividad
(paquetes/obrerc | (paquetes/obrerc | (paquetes/obrerc (paquetes/obrert (Porcentaje, %
Bolo largo de 100cc 3804 4777 973 11673 25,6
Bolo corto de 120cc 2254 2862 608 7294 27,0
Bebas 400 42€ 26 30¢ 6,4

Fuente: Autor
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5.4 Inversiéon

La inversion propuesta es la materializacion deiosefthancieros en bienes que van
a ser utilizados con el fin de renovar factoretdis técnicos u obsoletos, que
gracias a nuestro estudio, con la nueva distrilbud& planta se mejorara el proceso
productivo de la empresa, restard tiempos en toarespy operaciones; esta
comprendera en la adquisicion tanto de bienes dp@&gservicios, materiales, etc.,

asi como en la creacion del departamento de segurid

Detalles inversiones.

A continuacion se detallaran los nuevos equipo£oesorios necesarios para la

nueva distribucion de la planta al momento de Eaiacion de acuerdo a las

necesidades durante este proceso y acorde a npiexiteesta.

Inversion para la creacion de estanterias.

TABLA 5.4.(A): COSTO DEL MATERIAL PARA LA CONSTRUCCION DE ESTANTEHAS
EN LA EMPRESA PROALIM.

ccesorios | CAVTIDND || costo | costo

Tubo cuadrado 4*4*3 de 3,6m L7 15,5 263,5
Tubo cuadrado 4*4*3 de 6m 18 25,5 459
Tubo cuadrado 4*4*3 de 1,2m 8 8 64
Plancha de hierro reforzado
1,2x3m 10 80 800
Electrodos 6014 6 libras 2,5 15
Pernos de anclaje 50 0,5 25
Tacos Fisher 50 0,05 2,5
Bases de 6x6 16 3 48

TOTAL : 135,05 1677

Fuente: Autor
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Inversion para la creacion del departamento de segidad e higiene industrial

TABLA 5.4.(B): CUADRO INVERSIONES CREACION DEPARTAMENTO DE SEGURAMD E
HIGIENE INDUSTRIAL.

Detalles Valor
Sueldo Lider Seguridad e Higiene Industrial
Valor

Equipo de oficina Cantidad| unitario |Valor total
Computadora de escritorio 1 780 780
Archivador 1 90 90
Mesa LX 72in x 24in Computer Workstation 1 200 200
Silla ergonémica 1 90 90
Utiles de oficina 1 50 50
Archivador aéreo 1 70 70
Divisiones de oficina 10 75 750

Total 2570

Fuente: Autor

Inversiones por movimiento de puestos de trabajo gan distribucion propuesta.

TABLA 5.4.(C): CUADRO INVERSIONES POR MOVIMIENTO DE PUESTOS DE TRAJO Y
CONSTRUCCION DE ESTANTERIAS.

40

Detalles N° | Unidad| Cantidad C.OSt.O Costo
Unitario Total
Mano de obra indirecta
Técnico electricista 8 horag 1 40 85
Mecanico / Soldador 24 horas 1 90 90
Mano de obra directa
Operario | 24| horas] 1 | 392.64 392.54
Construccion estanterias
Estanterias
Estanteria para bolo corto unidagdes 1 193.34 193.34
Estanteria almacenaje 1 unidagdes 1 330.54 330.54
Estanteria almacenaje 2 unidagdes 1 577.35 577.35
Total por movimiento de puestos $ 1623.77

Fuente: Autor



159

5.4.1 Inversion total

Los datos obtenidos para realizar la siguientathldron debidamente analizados de

acuerdo a la situacion actual de la empresa.

TABLA 5.4.1: INVERSIONES TOTAL

Descripcion Valor Total
Inversion creacion implementacion de oficina $ 2570,00
Inversidn accesorios $ 1677,00

Inversién por movimientos de puestos de trabgjio $ 1623,77

Total de Inversion $ 5871,78

Fuente: Autor.

5.4.2 Periodo de Recuperacion de Capital (PRC)

Si se espera que una inversion produzca un flujfimrame de efectivo a través del
tiempo, el periodo de repago se calcula dividieeldmonto de la inversién inicial
por los ingresos netos esperados mensualmenteatnanie, en nuestro caso vamos

a hacerlo anualmente asi:

Inversibmeta
BeneficicAnual

Periodod Recuperaadbn deCapital = _S871,78 _ 0,4afios
14.690,58

PeriodaleRecuperadndeCapital =

Periodo de Recuperacion de Capital = 160 dias eskem

La empresa recuperara el capital invertido en 4esat poner en préctica la nueva
propuesta del método de trabajo y distribucion ldatp y los beneficios que tendra
sera un aumento en su produccion, productividaok ypde en su utilidad.

Las especificaciones de medidas (planos), de laasneestanterias pueden verse en
el ANEXO 8.
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CAPITULO VI

6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

6.1. Conclusiones.

» Mediante el estudio y analisis de la situacion @otie la empresa se ha logrado
diagramar y elaborar el método propuesto en fund&iha nueva organizacion
de puestos de trabajo en la planta, también skeddb a la conclusion de que
los espacios estan mal distribuidos, dificultando esto la circulacion tanto de

materiales, materia prima y producto terminado.

» Se elabor6 el planteamiento de redistribucion deldata de produccion en el
area de refrescos, el cual muestra una optimizacidejoramiento del espacio
fisico, asi como ladisminucion en distancia de flujos de materialesens

prima y producto terminado.

» En el diagrama se puede notar claramente que igctavidades han cambiado
de ubicacion en el diagrama, otras como transaatgunas operaciones se han
eliminado o combinado, esto se ha conseguido debigioe actividades que se
realizan en la misma area pero en tiempos difeserge propone que se realicen
en ese mismo instante y otras que con la distidioudée los puestos de trabajo se

proponen ya estén listos para su uso.
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» La distribucion propuesta facilita un mejor ammivéede trabajo, ya que permite
delimitar las areas y mejorar las condiciones depleestos ergondmicamente lo
que ayuda a mejorar el animo del personal, laymasta permite realizar

cambios futuros en la distribucion de acuerdaetimiento de la empresa.
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» Se han elaborado los diagramas de proceso tipaialates cuales realizando
una comparacion se notan en los diagramas propudst@liminacion del
namero de actividades, las distancias recorridg®ryconsiguiente el tiempo

empleado para elaborar el mismo niamero de produEigsra 46.

ACTUAL RBRPUESTA
DIAGRAMA DEL PROCESQO  TIPO MATERIAL DIAGRAMA DEL PROCESQ TIPO MATERIAL
Enpress: Operacion; Estudio °: Empress: Uperacion: Enflndlds e Solo Targe por pagustes | Estodio N°:
SPROALIM® | Enfundads ds dols lorgo por pagquess & 30 “PROALIM” de D unidadsc
unidades
Departamento: Operario: Analizta: Metodo: Departimento Oper;n;.s; Carrsscn Aulite Aetode:
Danip Carrzica ) CCTON Y - izl Ricaus
PRODUCCION | M Plami | AugiRicans | Actudl RO gy | o | e
Maquing: EL {2b0) R
Pl N1 Equivalencia Flana N 1 Equivalendias;
o | Distands | TIEMPO | Unidades L .
SIMBOLOS Ko . : DESCRIPCI Distancia | TIEMPO | Unidades
) | (m). | comsidersda SMBOLOS | No| (m. i) | considersda | DECRCH
O=10V | i =10V | ° X pil
s
1 bEL 010 0
Oe20Dv | 4 b /( O=00DV
|
\/ __,_...-'-"__,_.-—'-""'
=00V | 15 0
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» Se han ubicado los materiales necesarios cercahggaade elaboracion de los
productos, evitando el transporte de distanciasiderables, de la misma forma
se ha ubicado cercanos las diferentes areas dgaratiomo por ejemplo el &rea
del bolo corto esta cerca del laboratorio y dehate elaboracion de jarabe, asi
también la fabricacion de estanterias para el ansuiento y despacho que

mejora la circulacion de materiales, materia prymaoducto terminado, estos
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principios se han aplicado para el resto de areadrabajo pudiendo ser
observados en cada uno de los diagramas de rextpidmaterial propuestos.

Diagramas de recorrido tipo material comparativo atual y propuesto.
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» De acuerdo a las mejoras en puestos de trabajandétdsdos de ejecutar las

actividades, la optimizaciéon del espacio fisico ely proceso productivo
propuesto se obtiene resultados en la disminuadiedpos, lo cual se observa

en el cuadro siguiente:

CUADRO DE RESUMEN EN LA LINEA DE REFRESCOS

ACTIVIDADES DISTANCIA(m)
PRODUCTO
ACTUAL | PROPUESTO ACTUAL |PROPUESTO
BOLO LARGO 28 17 81,6 39,2
BOLO CORTO 29 17 135,09 33,75
BEBA 25 19 97,8 62,4
JARABE 12 12 35,6 24

» Al disminuir los tiempos de produccion, se obsequa el punto de equilibrio

>

seflala una menor cantidad de productos necesarglabarar para que la
inversion sea recuperada, lo que nos indica queelmssos necesarios para su
produccion se han optimizado, especialmente la nd@nobra que es un costo

directo de fabricacion.

ACTUAL PROPUESTA
PX =CF+CVX PX =CF+CV.X
1X = 3140,94 +0,246X 1% = 3084,354 +0,246%
0,7543 = 3140,94 0,754 = 3094,354
314094 5 - 3094854
T 0754 0,754
X =4166 paquetes de bolo largo mensual 3= 4105 pacuetes debolo largo mensual
¥ = 49992 PAQUETES DE BOLOCORTO ANTAL X = 43260 PAQUETES DE BOLO LARGO ANUAL

Al producir el mismo numero de productos que sbéakn en la actualidad
pero con los métodos y distribucion propuestasiere una utilidad de 920,38

USD superior a la que percibe la empresa hastéaede hoy, como se puede

observar:
Producios NUmero de UTILIDAD USD Resultado Resultado
paquetes | Utilidad Actual |Utilidad Propuesto Mensual Anual
Bolo largo de 100cc 7608 2.595,20 2.641,29 46,09 553,03
Bolo corto de 120cc 4508 1.908,85 1.928,61 19,75 237,05
Bebas 800 711,99 722,85 10,86 130,30
TOTAL 5.216,0 5.292,7 76,7( 920,3¢
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La tabla anterior muestra la utilidad por paguetegsmos que actualmente se
producen al mes y en la propuesta en un tiempo mdooante el tiempo restante
teniendo en cuenta que los operarios laboran lehstea sabado como una jornada
normal, disponen de 192 horas al mes, duranteual el incremento de la

produccion es el siguiente:

Incremento de la| Incremento de la
Productos Productividad | Productividad | productividad | productividad |Incremento de I3
actual propuesta MENSUAL ANUAL productividad
(paquetesf/obrerc | (paquetes/obrerc | (paquetes/obrerc | (paquetes/obrerc (Porcentaje, %
Bolo largo de 100cc 380¢ 4771 97¢ 1167: 25,¢
Bolo corto de 120cc 2254 2862 608 7294 27,0
Bebas 40C 42¢ 26 30¢ 6,4

» La productividad se ha elevado con los mismos sesudisponibles (mano de
obra) en donde la Productividad del bolo largo 86ct por paquetes de 50
unidades actual es @804 paquetes de bolo/obrero mensual mientras queacon |
propuesta su productividad es de4.777 paquetes de bolo/obrero

incrementandose 8b,6%.

» La redistribucion de la planta requiere de unargiée para le creacion del
departamento de seguridad e higiene industridaldacacion de estanterias y
por movimiento de puestos de trabajo, la inversidrecesaria asciende a
$5871,78.El periodo de recuperacion del capital egldeesesy el incremento
de la utilidad neta anual sera det$%90,58
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6.2. Recomendaciones.

» Aplicar el nuevo meétodo para la produccion, da esanera se optimizara el

tiempo y minimizaran distancias.

» Implementacion de 3 clasificadores en la mesaat&afo de empacado de bebas
para que el producto esté clasificado de acuersiagsasabores y sea mas facil
para el operario manipular el producto, sin tenae gstar escogiendo entre
algunos en la mesa; estanterias para almacenajmatkriales y producto
terminado con sus respectivos pasamanos en el mezaara seguridad de los
operarios; los mismos que brindaran mayor comodigadanejoraran el

desenvolvimiento del trabajador en su puesto dajina

» Fomentar la capacitacion de los trabajadores eagesobre seguridad e higiene
industrial, relaciones humanas, salud ocupaciot@h, 0 que se conseguira
mejorar el ambiente de trabajo, relaciones intsgales, laborales del personal
en la planta de produccién.

» La utilidad que se ha determinado con la implenwditade la propuesta esta
sustentada en un estudio técnico, pero ningunaupsbt@ serd util si los
operarios no llegasen a adaptarse a los cambigslopque se recomienda
establecer un cronograma de trabajo para que lesps se adapten a los
cambios y se den los resultados esperados, deskmaninanera el incentivo
econdémico es de vital importancia para un renditoiedptimo, debiendo
reconocer econémicamente el esfuerzo y empefiopgelioo por incrementar

su produccion.



167

BIBLIOGRAFIA
BACA, U. Introduccion a la Ingenieria IndustridVléxico: Patria, 2007.

HARRINGTON, J. Mejoramiento de los Procesos dértgoresa. Colombia:
McGraw — Hill, 1993.

MOLINA, A. Contabilidad de Costos: teoria y ejergs. Quito: Impretec,
1997.

MONKS, J. Administraciéon de Operaciones. MéxiglmGraw — Hill, 1998.

NIEBEL, B. Ingenieria Industrial: métodos, estéeday disefio del trabajo.
12ava. ed. México: McGraw — Hill, 2009.

SIPPER, D. Planeacion y Control de la Produccidméxico: McGraw —
Hill, 2001.

VELASCO, J. Organizacion de la Produccion: dstcion en planta y
mejora de los métodos y los tiempos teoria y practi Madrid:
Piramide, 2007.



168

LINKOGRAFIA

+ TIPOS DE FABRICACION
www.gestiopolisl.com/recursos8/Docs/ger/producgieaistemas-de-
produccion.htm
2011-04-15

+ FACTORES DEL DISENO DE LA PLANTA
WWW.
gestiopolisl.com/recursos/documentos/fulldocs/ggridlantaro
dri.htm
2011-02-12



ANEXOS



